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Uygun Ev Yapımı Ateşli Silahlar: 


Makineli Tabanca 


P. A. Luty (DFO) tarafından 


Telif Hakkı C.2004, PA Luty 


Bir Ev-Gunsmith Yayını 


Her hakkı saklıdır. Yazarın açık yazılı izni olmadan bu 
yayının herhangi bir bölümünü herhangi bir biçimde 
çoğaltmaya çalışan herkes yargılanacak, 
cezalandırılacak ve kurşuna dizilecektir (ve bu 
sırayla olması gerekmez). 


İngiltere'de Bunker Books Inc tarafından basılmıştır; 


Tüm sorularınızı şu adrese 


yönlendirin: www.thehomegunsmith.com 


Ne yazar ne de yayıncı, bu kitapta yer alan bilgilerin 


kullanımı veya kötüye kullanılması konusunda 
herhangi bir sorumluluk kabul etmez. 


Sadece akademik çalışma amaçlıdır. 
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'Silah kontrolü' uzun bir geçmişe sahiptir: - 


“Çeşitli vilayetlerin halkının içeride bulunması kesinlikle yasaktır. 

herhangi bir kılıç, yay, mızrak, ateşli silah veya diğer türden silahlara sahip olmaları 
silâh. Bu unsurlara sahip olmak, bunların toplanmasını zorlaştırır. 

vergiler ve harçlar ve isyana izin verme eğilimindedir, bu nedenle, 

vilayetlere, resmi temsilcilere ve milletvekillerine her şeyi toplamaları emredilmiştir. 


yukarıda belirtilen silahları alın ve hükümete teslim edin.” 


Toyotomi Hideyshi, Shogun, 29 Ağustos 1558 
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Peki, ev yapımı bir ateşli silahın nasıl yapıldığını, ne tür malzemelerin kullanıldığını ve silahı 


yapmak için hangi aletlerin gerekli olduğunu bilmek ister misiniz? 


seni suçlamıyorum Bu ilginç bir konu, ama daha da önemlisi, özellikle silah karşıtı yasaların 
giderek daha baskıcı hale geldiği bu günlerde, sahip olunması gereken yararlı bir bilgi. Belki 
de bu konu hakkında okuduğunuz ilk kitaptır, ya da belki diğer “Ev Yapımı Ateşli Silahlar” 
yayınlarını satın almış ve bir mühendisin ya da profesyonel bir Silah Ustasının torna ve freze 
kullanarak silah yapmasının resimleri karşısında hayal kırıklığına uğrayıp şaşırmışsınızdır! 
Bu tür teçhizata sahip olan adamın yaptığı silah, ev ortamında yapıldığı için teknik olarak 
hâla “Ev Yapımı Ateşli Silah”tır; ancak nispeten az sayıda insanın bu tür ekipmanlara erişimi 
vardır. 

Çoğu insan için "Ev yapımı silah" terimi, yapışkan bant ve yapıştırıcıyla bir arada tutulan, 
sahibi için herhangi bir potansiyel hedeften daha fazla tehlike oluşturan, kaba görünümlü 


derme çatma bir mekanizma imajını çağrıştırıyor! 


Gerçek ev yapımı ateşli silahın yukarıdaki kategorilerden herhangi birine girmesi gerekmez. 
Mühendislik diploması olmadan ve yaptığını kabul etmekten utanmayacağınız bir ateşli 


silah yapmak tamamen mümkündür. 


Expedient Ev Yapımı Ateşli Silah, inşaat teknolojisinin bu iki uç noktası arasında mutlu bir 


denge kurar. 


Belirli bir ürünün yapımını tanımlamak için 'uygun' terimi kullanıldığında, herhangi bir 
zamanda veya yerde mevcut olan en iyi malzemeleri kullanarak göreceli bir hızla 


yapılabilecek bir şeyi tanımlar. 


Expedient Ev Yapımı Ateşli Silah, bu ilkelerin her ikisine de bağlıdır. Dayanıklıdır, inşa 


edilmesi nispeten hızlıdır, özel aletlerin kullanılmasını gerektirmez ve piyasada bulunan en 
iyi malzemelerden yapılmıştır. 


Bu nedenle, ev yapımı ateşli silah konusunu tartışırken, amaca uygun anahtar kelimedir. 
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Amaca Uygun Ev Yapımı Ateşli Silahlar'ın bu cildinde, kullanıma hazır malzemelerden nasıl daha 


kompakt ve hafif bir makineli tabanca yapılabileceğini göstermeye çalışacağım. 


Ateşli silahların gizlenmesi gerekebileceği silah karşıtı yasaların olduğu bu günlerde, bir silah ne 


kadar kompakt ve gizlenebilirse o kadar iyidir. 


Uygun makineli tabanca .32/.380 kalibrelik bir silahtır. Gerçek amaca uygun ateşli silah, takım 
tezgahları veya profesyonel silah ustalarının malzemeleri gibi hiçbir dış etkinin bulunmadığı bir 
konumdan yapılır. Bu nedenle, silahın neredeyse tüm ana bileşen parçaları, alıcılar, namlu, kama 
bloğu ve şarjör, kolayca bulunabilen çelik borulardan yapılmıştır ve torna tezgahına olan ihtiyacı 
ortadan kaldırır. Örneğin namlu, bir dizi çelik bilezikle güçlendirilmiş bir uzunluktaki dikişsiz hidrolik 


borudan yapılmıştır ve yivli değil düz deliklidir. Sırasında 


yivsiz namludan elde edilen doğruluk, nispeten yakın mesafelerle sınırlıdır, amaca uygun namluyu 


monte etmenin göreli kolaylığı ve hızı, bu gerekli uzlaşmayı fazlasıyla telafi eder. 


Bir form bloğu etrafında çelik sac katlamanın geleneksel yöntemlerini kullanarak bir tabanca 
şarjörü üretmek zor ve zaman alıcı bir süreç olabilir. Uygun dergi, bir kez daha borudan 
yapıldığından ve montajı için sadece bir demir testeresi, eğe ve gümüş lehim gerektirdiğinden, bu 
sorunları önler. Şarjör, 16 mermi tutan tek yığınlı bir tasarıma sahiptir. Bu, ticari olarak üretilen çift 
istifli tasarımın kapasitesinden daha azdır, ancak yine, üretimin göreli basitliği, azaltılan kapasiteyi 


fazlasıyla telafi etmektedir. 


Makineli tabancanın sararmış gibi bazı parçaları, sertleştirilmiş çelik kullanımını gerektirir. Bu 
nedenle, doğru çelik türlerinin gerektirdiğine mümkün olduğunca yakın bazı hazır ürünleri tabanca 
tasarımına dahil ettim. Bu, sorun teşkil edebilecek özel çeliklerin satın alınmasını ve ısıl işlemini 


ortadan kaldırır. 


Silahı daha isabetli hale getirmek yerine sadece kozmetik amaçlı olacakları için makineli tabancaya 


herhangi bir nişangah eklemedim. 
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Makineli tüfek, öncelikle bir nokta ve ateş silahıdır. Güvenilirlik ve basit işlevsellik, 
özellikle olabildiğince basit tutulması gereken bir silah için ana önceliklerdir. Kısacası, 
sadece silahın beklendiği gibi güvenilir bir şekilde çalışmasını sağlamak için gerekli 
olanları dahil ettim. 


Bu kitapta gösterilen malzeme ve teknikler kullanılarak üretilen herhangi bir ateşli 
silahın kullanım ömrünün, doğru çeliklerden ve takım tezgahı toleranslarına göre 
yapılandan daha kısa olacağı unutulmamalıdır. Ancak, (kama bloğu ve namlu gibi) 
parçaların yapılabilme kolaylığı nedeniyle; ateşli silahı sürekli çalışır durumda tutmak, 
çeşitli yedek parçaları hazır ve kullanıma hazır bulundurarak mümkündür. Yedek bir 
kama bloğu ve namlu bir zorunluluk olarak görülmelidir. 


BU KİTAPTA SUNULAN MATERYAL, YAZARIN EV YAPIMI ATEŞLİ SİLAHLAR GELİŞTİRME VE YAPILMA 
GİRİŞİMLERİNİ TEMSİL ETMEKTEDİR VE HERHANGİ BİR KİŞİ VEYA GRUP TARAFINDAN 
ATEŞLİ SİLAHLAR YAPILMASINI GEREKLİ OLARAK KABUL ETMEZ VEYA TEŞVİK ETMEZ. 


ÇOĞU YETKİ BÖLGESİNDE ATEŞLİ SİLAHLARIN YAPILMASI YASALDIR. BU YAYINDA SUNULAN MATERYALİN 
KULLANIMI VEYA YANLIŞ KULLANIMINA İLİŞKİN YAZAR VEYA YAYINCI HİÇBİR SORUMLULUK KABUL 
ETMEZ. SUNULAN TEKNİK VERİLER, ÖZELLİKLE ATEŞLİ SİLAHLARIN KULLANIMINA İLİŞKİN 
OLARAK, YAZARLARIN BELİRLİ ATEŞLİ SİLAHLARLA İLGİLİ BİREYSEL DENEYİMLERİNİ KAÇINMAZ OLARAK 
YANSIMAKTADIR. BU NEDENLE MATERYAL YALNIZCA AKADEMİK ÇALIŞMA MATERYALİ OLARAK İŞLENMELİ 
VE DİKKATLİ BİR ŞEKİLDE YAKLAŞILMALIDIR. HERHANGİ BİR YASAYA UYGUNLUK 
YALNIZCA BİREYSEL OKUYUCU SORUMLULUĞUNDADIR. 
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1. Elektrikli Matkap veya Matkap 
2. Basın Matkap Uçları 1,5 ila 9mm çap 
3. Demir testeresi 


4. Büyük Eğeler, Yuvarlak, Yarım Yuvarlak ve Düz 5. Açılı 


Taşlama 6. Tezgah 
Taşlama 7. Çekiç 8. Kare 


zi 


14,2 mm (9/16) Konik Pim Raybası 10. 
Konik Kesme Aleti 11. Havşa 
Açma Aleti 12. Büyük 


Mengene 


Yukarıda listelenen araçlar, gereken minimum araçlardır. Açıkçası, emrinizde ne kadar iyi alet 
seçimi varsa, ateşli silahı inşa etmek o kadar kolay olacaktır. Örneğin bir matkap, el aleti 
kategorisinde olmasa da delik açarken vs. size çok zaman kazandıracaktır. Bir matkabın kaliteli bir 
elektrikli el matkabından daha pahalı olmadığını ve eğer Yeni bir matkap almayı düşünüyorsanız, 


minimum 3/8” mandren kapasiteli bir matkap presini şiddetle tavsiye ederim. 


Bir torna tezgahına erişiminiz varsa, namlu ve kama bloğu için boru alma ihtiyacı gereksiz olacaktır. 
Bu kitapta yer alan ateşli silahın herhangi bir parçasını yapmak için torna tezgahı gerekli değildir; 
Sadece okuyucunun bu tür bir donanıma sahip olması durumunda bunu belirtiyorum. Makineli 
tüfeği yapmak için gereken süre, kısmen okuyucunun elindeki donanıma ve ayrıca ilgili kişinin 
genel yeteneğine bağlı olacaktır. Genel bir kılavuz olarak, gerekli malzemeler elde edildikten sonra, 
ortalama bir kişinin tüm silahı bir hafta ila on gün içinde yapması mümkün olmalıdır. Torna 


tezgahına erişimi olan kişi için imalat süresi yarıya indirilebilir. 
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Daha önce de belirttiğim gibi, silahın neredeyse tamamı çelik borulardan yapılmıştır. 

İhtiyaç duyduğumuz boru tipini aramak için en iyi yerler, genellikle herhangi bir yapı için gereken 
tüm boru boyutlarını stoklarında bulunduran boru stokçularıdır. Tüp tedarikçilerinin genellikle 
minimum sipariş ücretlerine sahip olduklarına dikkat edilmelidir. Minimum sipariş ücretlerinden 
yararlanmak için inşaat için gereken tüm boru boyutlarını aynı anda sipariş etmenizi tavsiye ederim. 
Birçok tedarikçinin ayrıca bir boru kesme hizmeti vardır, bu nedenle, taşıma ve depolama vb. 
kolaylığı için boru uzunluklarının üç ayak uzunluğunda kesilmesini şiddetle tavsiye ederim. Küçük 
miktarlarda boru için, mühendislik ve çelik fabrikasyon dükkanları bakmak için iyi yerlerdir. Ancak, 
bu tür yerlerde gerekli olan tüm tüp boyutlarını bulamazsınız. Tüp boyutlarının ve gerekli 
malzemelerin bir listesi arka sayfada verilmiştir. Nadir görülen bir ürünü (4) ile işaretleyerek, üretim 
sırasında hata olması durumunda o belirli öğeden birkaç tane satın alınması gerektiğini belirtmek 


için işaretledim. 


Şaft kilit bilezikleri, çamurluk pulları, altıgen anahtarlar/anahtarlar, lokma vidalar vb. gibi öğeler 
için, yakınınızdaki bir stokçu için Sarı Sayfalarda "Somun ve Cıvata" ve "Mühendislik Gereçleri" 
bölümlerine bakın. Yerel hırdavatçınızın gerekli ürünleri stoklaması pek olası değildir ve doğru 
tedarikçiye gitmek bir zorunluluk olacaktır. Yay çeliği şerit malzemesi ve yay teli (piyano/müzik teli) 
herhangi bir iyi model mühendislik mağazasından temin edilebilir. Yerel yay üreticiniz de yay teli 


malzemesi için iyi bir kaynaktır. 
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1.30x30x2mm Üst Alıcı 

2. 30x30x1.6mm Alt Alıcı 

ei 14,29 x3,25 mm Namlu (SMT)* 

4. 12,/0x2,03 mm Kama Bloğu (SMT/SHT/ERW)* 


5.25,40x12,7/70x 1,6 mm Şarjör 
6. 12,70x0,91 mm dergi 


— 


.34.93 x 15.88 x 1.6mm Şarjör Haznesi 
. 40x20x1.6mm 


o 


Kavramak 


9.50,80x1,6mm Tetik Koruma 


* Dikişsiz mekanik/Dikişsiz hidrolik/Elektrik Direnç Kaynaklı 


1. 3"x2”x 1/8" Çelik Levha (Tetik) 

2.10 mm Altıgen Anahtar/Anahtar (Kırık)* 

3. 4" Şaft Kilit Bileziği x 14 

4.5ve6 mm Şaft Kilit Bileziği x 2 

6.5,5 mm çaplı Çelik Çubuk x 24” uzunluğunda (veya 7/32") 

7. 19,05 x 5 mm Düz Çubuk x 25” uzunluğunda (veya 3/4 x 3/16 ) 

8.3 mm çaplı Çelik Çubuk x 5 X"uzunluğunda (veya 

3. 1/8") 9.5 x 1.6mm Çelik Şerit (Levha) x 6” uzunluğunda (veya 3/8”x 1/16") 


10. 19,05 x 9,5 mm Düz Çubuk x 9” uzunluğunda (veya 3/4 x 3/8") 
11. 20 Ayar Piyano Teli (Müzik Teli) Birkaç rulo satın alın 

12. 18 Ölçü x 7/16” Yaylı Çelik Şerit, 12” uzunluğunda 

13. 20 Ayar x 2” Yaylı Çelik Şerit, 8” uzunluğunda 


14.6 mm çapında Soket Vidalar (x 11) 9mm uzunluğunda (veya 1/4” x 3/8") 
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Silah tipi << Otomatik tabanca 
Kapasite .''''''''o>o9o9oOo0oO0.32(15).380(14) 
Toplam uzunluk .->><><—<—<—(—(—(—(—(09 184 


Namlu uzunluğu 9 


Yüksüz Ağırlık 4 pound 8 ons 


manzaraları Hiçbiri 


İnşaat malzemeleri Tüp, Bilezikler, Somunlar ve Cıvatalar 
Malzeme Bulunabilirliği Iyi 


Gerekli aletler o sadeceel 


Kitaplarımın okuyucuları bana sık sık tasarım ve geliştirme konuları 
hakkında sorular soruyor. Sıklıkla duyduğum bir soru, "Silah tasarımlarınız 
gerçekten işe yarıyor mu?" Hatta ara sıra, iyi niyetli müstakbel silah 
tasarımcıları tarafından "tasarım geliştirme" çizimleri bile gönderiliyor ! 


Okuyucu, bu yayında gösterilen silahların işe yaradığının farkında olmalıdır, 
yani cephaneyi ürkütücü derecede pahalı bir oranda "menzilden aşağı" 
fırlatabilirler ! Bununla birlikte okuyucu, kişisel koşullar nedeniyle ve silah 
yapmanın tamamen yasa dışı olduğu gerçeği nedeniyle , “tasarım ve 
geliştirme” aşamasında çok az zaman kaybedildiğinin de farkında olmalıdır . 
Bu nedenle tabanca tasarımları , estetik, tasarım ve bileşenlerin kompaktlığı 
ve yapımda kullanılan malzemeler vb. diğer "ev yapımı silah" tasarımcılarının 
takip etmesi ve belki de yaptıklarımı geliştirmesi için! 
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Uygun Ev Yapımı Ateşli Silahlar 


Önce alt gövdeyi yaparak makineli tabancayı yapmaya 
başlayacağız. Bu 

muhtemelen başlamak için en iyi yer çünkü 

alt alıcı silahların çoğunu kabul eder 

çalışan parçalar, yani tetik mekanizması ve 


dergi. 


Alt alıcı bir kullanılarak kesilir 

demir testeresi, 11 1/8” uzunluğundan itibaren 30 x 
30 mm 16 gauge kutu kesitli çelik boru. 

Bir duvara kadar daha ağır bir gösterge kullanılabilir 
2mm kalınlık, 

ama çıkar içinde 
tutmaktan 

silah kadar hafif 
mümkün, 16 

gösterge (1,6 mm) 

tüp en iyisidir. Birinci, 
boruyu 11" uzunluğunda hafifçe kesin 

gereken 11 1/8” uzunluğundan daha uzun. Kullanmak 
her iki ucunu da sağlamak için bir 'kare' 

tüp düz, sonra tüpü yıkayın 

tamamen olduğundan emin olmak için ılık sabunlu su 
temiz. Çeşitli girintiler kesilmelidir 

tüp ve bu işlemi olabildiğince hızlı ve 

mümkün olduğunca basit, iki ölçek sağladım 

şablonlar, (Bkz. Şekil A). Şablon 

sayfa izlenmeli veya daha da hızlı olmalı, 

A4 boyutunda bir kağıda fotokopi ile 

veya kart. Her ihtimale karşı birkaç kopya yapın. 


Kesme işlemi sırasında bıçağın kayması meydana gelir. 


Kopyalanan şablon sayfasını düz bir zemine yerleştirin. 
yüzey ve keskin bir zanaat bıçağı kullanarak, kesin 
her iki şablon da. Üç gölgeli alan 

şablon No1 de dikkatlice kaldırılır 

olabildiğince. için bir cetvel kullanmak iyi bir fikirdir. 
kesme işlemi yapmak için bıçağı yönlendirin 

mümkün olduğunca doğru. Her iki şablon da artık 
aşağıda gösterildiği gibi alıcı tüpe yapıştırılmıştır. 
Şablonların tam olarak doğru olduğunu kontrol edin 
boru ile mümkün olduğunca hizalayın, önce 

her girintinin konumunu işaretlemek ve 

borunun üzerine kontur. Bir katip veya başka 

Bu işlem için keskin uçlu bir alet kullanılır. 

Altı çapraz daire konumları gösterir 


delinmesi gereken çeşitli deliklerin 


tüp ve bu konumlar işaretlenmelidir 


Ayrıca. Bu, bir 


yumruk, (keskin 

çivi vb.) 

her birinin merkezi 
geçmek işaret 
ve dokunarak 

the yumruk 
ile sıkıca 

her deliğin konumunu aktarmak için çekiç 

şablon aracılığıyla ve tüp üzerine. 

Şablonları kaldırmadan önce şunları kontrol edin: 
her puan çizgisi açıkça görülebilir; sonra kaldır 

şablonlar. Açıkça işaretlenmiş boru ile 

alt alıcıyı kesmeye başlayabiliriz. 

İlk olarak, alıcının yan konturları 

çentik çizgileriyle gösterildiği gibi şekillendirilmiş 

2 numaralı şablon Bir demir testeresi ve büyük bir buçuk 
yuvarlak dosya, bunu başarmak için gereken tek şeydir. 
Önce borunun uçları şekillendirilir, 

demir testeresi ile metalin çoğunu çıkarmak, 


daha sonra her bir ucu şekle sokmak için dikkatlice törpüleyin. 


Machine Translated by Google 


Alt Alıcı Yapısı 


Fotoğraf 2: Üst alıcının yandan görünümü 


kestikten sonra. 


Üç yanındaki kemerli bölüm 

çapraz daireler (şimdi zımba işaretli) 

tetik koruması girintisi. Şurada bir testere kesimi yapın: 
koruyucu girinti işaretlerinin her bir ucu ve 

kemerin tepesine kadar testere, her ikisi de kesik gördü 
VW şekli yapmak. İdeal olarak 12” ila 2” çapında büyük bir 
yarım yuvarlak eğe, artık 

girintiyi doğru kavisli şekline göre kırpın. 

Unutmayın, bir 

tüp, bu nedenle her iki taraf da şu şekilde şekillendirilmelidir: 
mümkün olduğunca aynı boyutlara yakın, 

(Fotoğraf 2). Sonra delikleri açacağız 

alıcının yan tarafından. Üç 

alıcının arkasındaki delikler yapılır 

4 mm'lik bir matkapla ve yanındaki tek delik 

alıcının ortası bir şekilde delinir 


5mm çapında. Dört delik olacak 


sonunda kavrama tespit pimlerini kabul edin 

ve tetik ve sararma pivot cıvataları. 

Açıkçası, delikler içinden delinir 

alıcı bir taraftan diğerine, bu yüzden deneyin 
matkabı olabildiğince dik açıya yakın tutmak için 
her iki tarafın da aynı olmasını sağlamak mümkündür. 
Matkap presi kullanılıyorsa, doğruluğu 

her delik sağlanır. Üç girinti 

sonunda kavramayı kabul edecek, 

tetikleyin, iyice kızdırın ve şarj edin, şimdi yapabilirsiniz 
alıcının üst kısmından kesilecek 


şablon No1 tarafından bırakılan boyutlar. O değil 
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Fotoğraf 3: Üst alıcının üstten görünümü 


girintileri gösteriyor. 


istenmeyen bölümleri kaldırmak mümkün 

bir demir testeresi ile yani bir dizi 

birbirine bağlantı delikleri, yaklaşık 3 mm inç 
çap, içeriden delinmelidir 

her puan çizgisinin kenarı. Bu prosedür için iyi bir keskin 
matkap ucu kullanın ve 

şaşırtıcı derecede hızlı yapılır. delikler ile 

gibi düz uçlu bir zımba yerleştirin. 

edilecek bölümlerde kısa bir çubuk uzunluğu 
çıkarıldı ve zımbaya keskin bir şekilde vurdu 

çekiç. İstenmeyen metal kırılacak 

uzakta ve kaldırılabilir. pürüzlü 

artık her girintinin kenarları törpülenebilir 

tarafından bırakılan puan çizgilerine pürüzsüz 


şablon, (Fotoğraf 3). 


Şimdi üç adet 6,5 mm'lik delik açıldı 
alıcının üst kısmı, konumlarda 
işaretlenmiş. Derginin arkasındaki delik 
Kuyu girintisi bir istisna olsa da, olduğu gibi 
alıcının her iki yanından delinmiştir. 
Kavrama ve dergi için girintiler 

kuyu alıcıdan geçmelidir 

yukarıdan aşağıya. kestik zaten 

şablon yardımı ile üst girintiler 

1 numara Bu iki girintinin konumu 
şimdi alt tarafa aktarılmalıdır 

alıcının. Alt kavrama girintisi 


birkaç milimetre daha geriye konumlandırıldı 


Machine Translated by Google 


E 


KİL 'A" ALT ALICI ŞABLONLARI. 


GÖLGELİ ALANLARI KALDIRIN. 


ŞABLON KULLANILMADAN ÖNCE 25 ORANINDA BÜYÜTÜLMELİDİR 


FOTOKOPİ KULLANMAK. Not: 9625 büyütmenin ardından, şablonun toplam 
uzunluğu yukarıda gösterildiği gibi 282 mm olmalıdır. Bu ölçüm değilse, şablon 
282 mm'lik doğru ölçüm elde edilene kadar gerektiği gibi büyütülebilir veya 
küçültülebilir. 


Machine Translated by Google 


Vida deliği Yaylı vida erişim deliği Vida deliği 


Tetikleme/Kayma girintisi Dergi kuyusu girintisi 
Kavrama girintisi 


4 Ha 


Tetik vida deliği Vida deliği 


Kavrama pimi delikleri 


Machine Translated by Google 


Uygun Ev Yapımı Ateşli Silahlar 


alt girintinin tam konumu; bu olabilir 

şimdi kesilsin. Tek fark 

iki girinti arasında, alt kısım 

Girinti sığ bir çentik (okla işaretlenmiş) törpülenmiştir 


bir uca. Bu yuva 12 mm olmalıdır 


genişlik x Zmm derinlik ve kabul edecek 


dergi baharı zamanında yakalanır, 


Fotoğraf 5). 
Fotoğraf 4: Alt kavrama girintisi (Fotoğraf 5) 


Son olarak, keskin çapakları ve kenarları giderin 
neden olduğu alıcının içinden 

delme ve dosyalama. Dış yüzeyler 

orta kullanarak pürüzsüz cilalanmalıdır 


tüm çentik çizgileri bitene kadar zımpara kağıdı 


kaldırıldı. Alt alıcı şimdi 


bitti ve hepsini sığdırmaya devam edebiliriz 


daha önce bahsedilen tabanca iç parçaları. 
Fotoğraf 5: Alt şarjör yuvası girintisi Sığ 
çentiğe dikkat edin (oklu). 


üst muadilinden daha. Bu sağlamak için 


SCORE LINES 


takıldığında kavramanın hafif 
alıcıya göre açı. Ölçüm 


arkasından 41 mm mesafede 


MAGAZINE WELL 


alıcı ve düz bir çizgi çizin, bu 

girintinin uzunluğu olarak işaretleyin, (Bkz. 
Şekil B). Girinti genişliği 20 mm'dir, sadece 
üst muadili ile aynı. 

kullanarak istenmeyen metali çıkarın. 


demir testeresi ve şekillendirilecek eğe, (Fotoğraf 4). 


Alt magazin kuyusu girintisi şimdi kesildi 
alıcının alt tarafına 

tam olarak üst ile aynı konum 

teneffüs transfer etmenin en kolay yolu 

üst girintinin konumu 


alıcının alt tarafı iki puan almaktır 


alıcının yanında dikey çizgiler. 


FIĞURE 'B' 


RECESS POSITION 


Her satırın alt kısmı, 


ie 


Machine Translated by Google 


Uygun Ev Yapımı Ateşli Silahlar 


Fotoğraf 6: Tutamak yerine sabitlendi 


Kavrama önce takılabilir. bu kısım 

40 uzunluğundan daha ayrıntılı bir şey yok 

x 20mm 16 gauge dikdörtgen boru. A 

biraz daha ağır ölçü kullanılabilir, ancak 

bir kez daha, silahı olabildiğince hafif tutmak için 16 


kalibre idealdir. 


Sapın her bir ucunu hafif bir açıyla kesin. 

Tutamağı açık uçlu alt kısma doğru itin 

girinti ve sonra yukarı ve yukarı doğru 

girinti açma. Tutamağın üst kısmı alıcının üst kısmı ile 
aynı hizada olmalıdır ve bir 

rahat sürtünme uyumu. Herhangi bir parçada olduğu gibi, belirli bir 
miktarda el uydurma gerekebilir 


tutamak yerine kaymadan önce. 
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Artık iki adet 4 x 30 mm yaylı pim kullanılıyor. 

tutamacı yerinde sıkıca tutun. Tarafı 

alıcı pimler için zaten delinmiştir 

ama kavrama değil. 4mm çapında yerleştirin 

alıcı kavrama deliklerinin her birine matkap ucu 

ve tutamağa doğru delin. tarafları 

kabza ayrı olarak delinmelidir, sadece kabzanın içinden 
sonuna kadar delmeyin. 

bir taraf diğerine veya delikler olmayacak 

hizalayın ve pimler içeri girmeyecek. 

Şimdi aynı hizaya gelene kadar her bir pime hafifçe vurun. 
alıcı tarafı, (Fotoğraf 6). Bu şekilde bir boru uzunluğundan 
yapılmış bir kulp 

tamamen yeterli ve sağlam ve 


tutması oldukça rahat, 


Temelde bir olan 'dergi kuyusu' 

dergi için kılavuz tüp, şimdi olabilir 

yapıldı ve kuruldu. 'Kuyu' yapılır 

34,93 x 15,88 mm 16 gauge uzunluk 

Dikdörtgen tüp. Oldukça karmaşık görünen ölçümün sizi 
aldatmasına izin vermeyin 

Sen; tüm pratik amaçlar içindir, hiçbir şey 

35 x 16 mm'den fazla tüp. Ancak, ne zaman 

tüpü satın alırken, tam olarak isteyin 

Komplikasyonları önlemek için ölçüm. 

Alt alıcı ve kavramanın aksine, 

ölçer, (tüp duvarının kalınlığı) çok 

iç ölçüler olması gerektiği kadar önemlidir 

doğru ve bu gösterge tarafından yönetilir. 

Kuyu için 'A','B','C've'D' olmak üzere dört çizim verdim 
(Bkz. Şekil D). Gosterildigi gibi 

'A' çiziminde kuyu 114 mm uzunluğundadır. 

İlk önce 12 mm'lik bir bölümü kesmeliyiz 

kuyunun tepesinden, böylece sadece ön 

duvar kalıntıları, Çizim 'B'. Bu, daha sonra kartuş 


beslemesine dönüştürülecek 


Machine Translated by Google 


Kavrama Ve Şarjör Kuyusu 


Fotoğraf 7: Yaylı mandal girintisini ve 
arka deliği gösteren magazin kuyusu. 


rampa, ancak önce metalin iki bölümü 
kesilip arkadan çıkarılmalıdır 
derginin duvarı 


Çizim 'C'de gösterilen ölçümler. Her girintinin genişliği, 


borunun duvarı, bu nedenle sadece uzunluk 
ölçümlerinin sağlanması gerekir. Testere 

demir testeresi kullanarak istenmeyen metali çıkarın 
uzunlamasına kesimler için ve ardından bir delik açın. 
altta dört veya beş delik sırası 

bölümlere izin vermek için her girintinin kenarı 


kaldırılacak. Her girintinin kenarları 


kesildikten sonra pürüzlü ve tırtıklı olacak 


ve odanın duvarına kadar dosyalanmalıdır. 


Peki. Şimdi 4 mm'lik bir delik açıldı. 


kalan bölümün ortasında 


arka duvar, (oklu). karşılık gelen 

delik (oklu), ayrıca delinir 

hizada kuyunun karşı ön duvarı 

arka delikli, (Fotoğraf 7). Bu olabilir 
basitçe ilk deliği yaparken yapılır 

kuyu boyunca tüm yolu delmek 

bir taraf diğerine. Tüm keskin kenarlar 
derginin içi ve dışı 

iyi bir dosya ile kaldırılmalıdır, bu yüzden 


tamamen pürüzsüz. 


Kartuş besleme rampası Çizim 'D'de gösterilen açıda 
oluşturulmalıdır. Kelepçe 

bir mengenedeki kuyu yani mengenenin tepesi 
çeneler rampanın alt kısmı ile aynı seviyededir. 
Bu, rampanın daha kolay olmasını sağlayacaktır. 
biçim. Çubuğun kısa bir bölümünü yaklaşık 4" yerleştirin 
rampanın üst kenarındaki uzunlukta ve 

kadar bir çekiçle çubuğa sıkıca vurun. 

rampa şekilde gösterilen açıya göre oluşturulur 
'D' çizimi. Bu çizim bir iken 


şablon, kopyalama veya kesme gerektirmez. Dergi iyi olabilir 


rampaya kadar şablonun üzerine serilir 

çizimde gösterilen açıyla eşleşir. 

Rampanın üst yüzeyini parlatın ve 

olacak iki keskin köşeyi yuvarlayın 

ön kenarlarında bulunur. Amacı 

iki girinti ve arkaya açılan delik 

derginin iyi izin vermek vardır 

dergi yakalama yayının montajı. bu 

yayın kuyunun arkasında fazla yer kaplamak ve tutmak için 
iki amacı vardır. 

dergi yerinde. bir 

7/16" x 18 gauge yay çeliği uzunluğu 

yapmak için kullanılan malzemeye benzer şerit 


en iyi durumda bulunan çelik cetveller 


donanım mağazaları. 


Machine Translated by Google 


A | B. 
Yayın ucu, bir ucunun bir ilmek 
! oluşturabilmesi için bir gaz meşalesi 
: ile ısıtılır. 

143 


İlmek oluşturulduktan sonra, yay mandalı şablonun 
şekline göre bükülmelidir. 

Bükülmeden sonra yayın toplam uzunluğu 116 
mm olmalıdır. 


ŞEKİL 'E', MAGAZİN YAYI TUTUCU 
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Machine Translated by Google 


Uygun Ev Yapımı Ateşli Silahlar 


Mai 


Fotoğraf 8: Dergi yayı mandalı 


Yay çeliği, iyi model mühendislik malzemeleri satan 
mağazalardan birçok farklı ölçü ve genişlikte temin 
edilebilir; tür 

model yapımcılarının buharlaştığı yer 

motorlar ve benzerleri malzemelerini satın alır. 
Yayı gerekli şekle sokmanın doğru sırasını göstermek 


için üç çizim sağladım (Bkz. Şekil E). 


'A' çizimi, yayın bükülmeden önceki uzunluğunu, yani 
143 mm'yi göstermektedir. Yay çeliğini kesmek çok 
zordur çünkü 

sertliği nedeniyle kesilmesi tercih edilir 

bir kesme diski veya tezgah taşlama makinesindeki 


bir taşlama taşının köşesi kullanılarak uzunluk. 


İlk adım, parçanın bir ucunu oluşturmaktır. 
'B' Çiziminde gösterildiği gibi bir ilmeğe yaylayın. 
Bu döngü yayın bölümüdür 


dergi yayın yakalama işlevi görür. 
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Yaydan yaklaşık bir inç kadar kelepçeleyin 

bir mengene, böylece yayların uzunluğunun çoğu 
görünür. Görünen ucu bir gaz kullanarak ısıtın 
yayın yaklaşık bir inç kadar torç 

parlak kırmızı renkte parlıyor. Bu olmalı 

kırılmaması için yapılır 

bükme sırasında. Yayı yaklaşık yarısı kadar tutun 
bir kerpetenle ucundan bir inç 

ve meşale alevini açık tutarken 

yay, ilmek oluştur. söndürmeyin 

yay ama yavaşça soğumaya bırak. 

Ardından, yayın tüm uzunluğu boyunca sıkıştırın 
bir mengenede, böylece sadece döngü görünür. 
kadar ilmeği hafifçe geriye doğru bükün. 

'C' Çiziminin şekline uygundur. Bu 

bahar soğuğu ile yapılmalı, 

çeliği tekrar ısıtmak gerekli değildir. 

Yayı mengeneden çıkarın ve bükün 

yayın uzunluğu hafif bir eğriye dönüşür, 

bu kolayca parmak kullanılarak yapılabilir 

sadece basınç. Yay mandalı artık Şablon 'C'ye benzer 
görünmelidir; o değil 

mükemmel bir eşleşme olmalı, ama olmalı 

makul ölçüde yakın olmak, (Fotoğraf 8). Ölçüm 
döngünün sonundaki boşluk (oklu), 

yaklaşık 6 mm çapında olmalıdır. 

Son olarak, dergi mandalı takılabilir 

dergiye iyi. 4mm çap 

yay içinden delik açılmalıdır 

böylece dergiye cıvatalanabilir 

Peki. kesin bir bilgi vermedim 

deliğin konumu için ölçüm 

çünkü yayı bükemezsin 

tam olarak sahip olduğum gibi. konumunu işaretleyin 
yayı arkaya doğru tutarak delik 

derginin iyi, yani yaklaşık bir boşluk 

Döngünün tepesi arasında 6mm var 


ve kuyunun dibi ('A' - Fotoğraf 9). 


Machine Translated by Google 


Kavrama Ve Şarjör Kuyusu 


doğrultusunda yay boyunca bir işaret yapın. 


arka duvarda daha önce açtığımız delik 


kuyunun. Bu, 


delik açılacaktır. 4 mm çap kullanın 


yaklaşık 9mm uzunluğunda kubbe başlı soket vidası 


yaylı mandalı konumunda tutmak için, Ok 


'B". Ön tarafta daha önce açtığımız delik 


şarjör kuyusunun duvarının amacı, bir somun 


anahtarının yuvaya sokulmasına izin vermektir. 


lokma vidasını yerinde tutmak için iyi, 
böylece somun sıkılabilir, Ok 'C'. 
Dergi kuyusu ve bahar avı 

montaj şimdi bitti ve kullanıma hazır 


şarjör yuvası girintisine yerleştirildi. 


KUYU UYGULAMASI 


Kuyu tepeye doğru itilir. 
alıcıyı ve alt girintiye doğru indirin. 
Bu yapılmadan önce, yay mandalı 


sökülmeli ve çıkarılmalıdır. kuyu 


20 


sıkı bir uyum olmalı veya en azından 

konumunda kalacak kadar rahat 

kendi isteğiyle Kuyuyu öyle konumlandırın ki, 

besleme rampasının üst ön ucu 9 mm'dir 

alıcının üst kısmının üstünde. iyi olacak 

sonunda gümüş lehim ile tutulur 

ama şimdilik hareketli kalmalıdır. 

Yaylı mandal artık şarjör yuvasına yeniden takılabilir. 
Takıldığında, üst 

yay mandalının seviyesi yaklaşık olmalıdır 

derginin üst kısmı ile iyi. yapma 

yine de biraz daha yüksek veya daha düşük olup olmadığını merak edin, 
herhangi bir şekilde müdahale etmeyeceği için 


bitmiş silahın işleyişi. 


Fotoğraf 9: Tamamen monte edilmiş dergi 


alıcıya iyi takılmıştır. 
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Bunun başında da belirttiğim gibi 

kitap, nispeten kolay ve hızlı bir yöntem 

bir dergi oluşturmak, bir uzunluğu değiştirmektir 
boru imal etmek yerine, 

sıfırdan dergi. 9 mm'den farklı olarak 

birinci ciltte gösterilen dergi 

tek bir boru uzunluğundan yapılmış, 

.-32/.380 kartuşun boyutları 

iki farklı tüp boyutunun kullanılmasını gerektirir. 
Şarjörün ana gövdesi 7 4" uzunluğunda 25.40 x 12.70x 
1.6mm tüptür. 

başka bir deyişle, standart 1” x X" x 16 ölçer. 

İkinci şarjör tüpü 7 4" uzunluğundadır 

12,70 x0,91mm(” x 20 g) yuvarlak borudan, 


(.380 boyutlar için Ek 'E'ye bakın). 


Bu tüplerin her ikisi de yıkanmalıdır, böylece 

Başlamadan önce tamamen temiz 

yapı. yedi tane verdim 

çizimler, göstermek için 'A' ila 'G' (Sayfa 23) 

şarjör gövdesi nasıl monte edilir (Şekil F). İlk adım 'A' borusunu 
(4) kesmektir. 

x 20 ayar) ikiye bölün. Kesilmesi gerekecek 

kullanarak önce bir uçtan sonra diğer uçtan 

geçmek için büyük bir demir testeresi 

tüpün uzunluğu. Sadece bir yarısı gereklidir, 

diğeri atılır. Bu bölümü dosyalayın 

tüm uzunluğu boyunca mümkün olduğunca eşit 
şekilde gösterildiği gibi 4,5 mm kalınlığa gelene kadar 


'F' çizimi. Üst tarafı çıkarın 
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şekilde gösterildiği gibi dikdörtgen (1" x 72") boru 
'B' çizimi. Bu, sadece yan duvarları kesmek yerine her iki yan 
duvarı da keserek yapılmalıdır. 

borunun üstünü kesmek. üst ile 

kaldırıldı, iki tırtıklı kenarı çıkarın 

nedeniyle her iki iç duvarda da var olacak 

testere prosedürü. Tüpün yüksekliğini yukarıdan aşağıya 
ölçün, olması gerekir 

Çizim 'D'de gösterildiği gibi 25 mm ölçün. 

Şimdi yuvarlak veya yarım yuvarlak bir dosya çalıştırın ve 
borular boyunca açık taraf bir eğime kadar ileri 
'E' Çizimindeki gibi oluşturulur. Dosya, dosyanın 
genişliğinden birkaç milimetre daha büyük olmalıdır. 
tüp. İki yarım şimdi kenetlendi 

Çizim 'C'deki gibi bir çift hortum kelepçesi ile birlikte. Üst 
yuvarlak bölüm olmalıdır 

genişlik olarak dikdörtgenden biraz daha küçük 
tüp, bu nedenle eğim yerine duracaktır 

sadece tüpün üstünde oturuyor. Bu yapmak için 
her ikisinde de dar bir kanalın olduğundan emin olun 

şekilde gösterildiği gibi üst yuvarlak bölümün yan tarafında 
'G' çizimi. Gerekirse yuvarlak kısmı bir mengeneye yerleştirin 
ve hafifçe sıkın. 

tüp hafifçe ezilene kadar çeneler ve 

eğime gerektiği gibi uyacaktır. sıkın 

sadece ikisini tutacak kadar hortum klipsi 

birlikte yarım, ama bundan fazlası değil. bu 

bu düzeneğin iç yüksekliği şimdi olmalıdır 

Verniye mastarı ile ölçüldüğünde, eğer 

kullanılabilir, ancak doğru uzunlukta kesilmiş 
bir tel uzunluğu kullanılabilir. Görülebileceği gibi 
Çizim 'G'de, iç yükseklik 

25,5 ila 26 mm. Bu ölçüm, 

tüm uzunluğu boyunca mevcut 

toplantı. Küçük yapmak gerekli olacak 


Bunu başarmak için ayarlama miktarı 


ölçüm. 
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Dergi Yapımı 


Fotoğraf 10: Magazin, form bloğu ve toplu 
iğne. 


Yapılan herhangi bir ayarlama ve iki 


yarımlar birbirine kenetlenir, her iki eklemin 


tüm uzunluğuna akı uygulayın ve gümüş lehimleyin 


iki bölüm bir arada. bir propan kullanın 

gaz meşalesi ve birkaç santim ısıtın. 

bir tarafta dergi. Uygulamak 

lehimleyin ve şev tarafından oluşturulan kanal 
boyunca akmasına izin verin. Gerçekleştirmek 
bu prosedürün diğer ucunda 

dergiyi çevirin, ardından dergiyi ters çevirin 

ve lehimi karşı bağlantıya uygulayın. 

Soğumaya bırakın ve ardından fazlalıkları giderin 
içeriden ve dışarıdan lehim 

dergi. ile dış duvarları parlatın 


zımpara kağıdı, özellikle dikkat 
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ortak alanlar. derginin gövdesi 

şimdi bitti ve kesmeye başlayabiliriz 

şekil vermek. Bunu basitleştirmek için 

prosedür; beraberindeki şablon, 

(Bkz. Şekil G), yapıştırılmalıdır. 

dergi gövdesi, böylece alt düz 

uç, derginin sonu ile aynı seviyededir. 

Bir çizici kullanın ve küçük eğriyi işaretleyin 

şeklin üst kısmına kesin 

dergi. 14'ün pozisyonlarını yumrukla 

kartuş görüntüleme delikleri (isteğe bağlı) ve 
sonra şablonu kaldırın. 14 delik 

3 mm çapındadır ve delinir 

dergi gövdesi boyunca bir taraftan 

diğerine. Üst kavisli kesim bölümü 

yarım yuvarlak eğe kullanılarak şekillendirilir. 

Şimdi bir girinti ve yuva kesilmiştir. 

derginin arka duvarı. Üst girinti 

6mm derinliğinde ve genişliğinde 

dergi yan duvarları izin verecektir. Alt yuva bir 
demir testeresi bıçağı kullanılarak kesilir ve 
alttan yaklaşık 2 mm yukarıda konumlandırılmış 
derginin kenarı. Bu yuva olmalıdır 

yaklaşık 1,5 mm derinlikte ve yine aynı genişlikte 
yan duvarların izin verdiği ölçüde. Taban plakası 


tutma yayı bu yuvaya uygun şekilde oturacaktır. 


kurs. 


Önemli miktarda çapaklanma olacaktır 

dosyalama nedeniyle derginin içinde ve 

sondaj. Bu tamamen olmalı 

düz bir eğe ile çıkartılarak iç 

duvarlar tamamen pürüzsüz. 

Gerekli tüm girintiler ve delikler 

şimdi yapıldı ve devam edebiliriz 

dergi 'dudaklarını' oluşturur. Dergi dudakları, yığınını 


tutmaktan sorumludur. 


Machine Translated by Google 


in hal 
A. 
Remove top of tube 
B Li 
Cu 
Silver solder 
Bevel 
25mm i ; 

; ; 

iğ AE AMMAN lada: dike 


E; 


FIGURE 'P:. MAGAZINE CONSTRUCTION 


A 
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A 


DERGİ 


ŞABLON 


ŞEKİL 'G', 


--------------—-p 


m 


1,5 mm 
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doğru kontura göre şekillendirilmelidir. 


ekteki şablonda gösterilen, 

(Bkz. Şekil H). Kopyalamaya gerek yok veya 
| i i : 
| FORM şablonu kesin, şu şekilde kullanılmalıdır: 
| BLOCK üzerine bloğun yerleştirildiği bir kılavuz. 


Düz tarafı yukarı bakacak şekilde büyük bir eğeyi bir 
yardımcısı Form engelleme çubuğunu uzak tutun 


sen dosyaya karşı Barı kaldırırken aynı zamanda 


| TEMPLATE 
| 
| 
| 


kendinize doğru çekin, 

sabit sıkı bir baskı sağlamak. 

Bu yöntem işin sonunu şekillendirecek. 
doğru bir şekilde bloke eder ve kusursuzdur 


ŞEKİL H. 
prosedür. Bloğu ters çevirin ve 


Form bloğu şuraya dosyalanmalıdır: diğer tarafla aynı. sırasında aralıklarla 
yükaridöki çizimirisekli dosyalama, bloğu çizime göre kontrol edin 
ve mümkün olduğunca yakın olduğundan emin olun. 
şablon konturu. Bloğu kaydır 

şarjörün içine yerleştirin ve 

kavisli uç, üst kısmın yaklaşık 1 mm altındadır 
Dudaklar. En üstteki görüntülemeyi delin 

için kullanılanla aynı çaptaki matkabı kullanarak 
blok boyunca delik ve tüm yol boyunca 


delikler. 34” uzunluğunda bir yaylı pime hafifçe vurun 


form bloğunu güvenli bir şekilde içeride tutmak için 


dergi gövdesi, (Foto 11). 
Bu tertibatı bir mengeneye sıkıştırın, böylece çeneler 


yayın hemen altında sıkıca tutuyor 


Fotoğraf 11: Derginin arkadan görünümü pim konumu. Kısa bir çubuk yerleştirin, 


yerine sabitlenmiş form bloğu üst kısmına karşı yaklaşık 6 mm çapında 


ve bir çekiçle sıkıca vurun. 

şarjör içindeki kartuşlar ve 
i Baf e a Çubuğu, oluşana kadar her bir dudağın uzunluğu 

sağlamak için doğru kontura şekillendirilmelidir. 

boyunca ileri geri hareket ettirin. 
kartuşların sorunsuz beslenmesi 

bloğun konturları. Şimdi ölç 
odaya dergi. Bu sebeple bir 

dudaklar arası mesafe olmalı 
etrafında basit bir 'form bloğu' yapılmalıdır 

7,5 mm, (.380 için Ek 'E'ye bakın 
hangi dudaklar oluşur. 

boyutlar). Boşluk bundan daha az ise 


Blok, 8” uzunluğunda 9,5 x 19,05 mm'dir. bloğu derginin içine geri kaydırın 


(3/8 x 3/4") düz çubuk. Bloğun bir ucu ve bloğun altına hafifçe vurun 
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etkili bir şekilde yukarı doğru iter ve böylece 
dudaklar arasındaki mesafeyi arttırmak. 

Her bir dudağın iç üst kenarlarını 

kaldırmak için küçük bir zımpara kağıdı parçası 


keskin kenarlar. 


Artık yapmaya ve takmaya hazırız 

derginin iç kısımları. Bunlar 

"takipçi", "zembereks", "taban plakası" ve "tutma yayı"ndan 
oluşur. takipçi 

önce yapıldı ve takıldı. bu başka bir şey değil 

9,5 mm (3/8") x 16 gauge çelik şerit parçasından daha 
fazla, 59 mm uzunluğa kesilmiş. 

Birinden 35mm mesafede ölçün 

bitirin ve düz bir çizgi çizin. Kelepçe 

bir mengenede soyun, böylece çenelerin üst kısmı 
Skor çizgisi ile aynı seviyede. Çekiç kullanarak, 

takipçiyi Şekil konturuna doğru bükün 

'BEN". Takipçinin ön ucunu yuvarlayın 

bükmeden önce ve ayrıca üzerine bir koniklik törpüleyin 


takipçilerin alt bacağı pozisyonda 


gösterildi. 


59mm 


TAPER 


ŞEKİLİ. 
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Yanlara az miktarda törpüleme ve 

takipçinin ön yuvarlak ucu olabilir 

içinde kaymadan önce gerekli 

dergi. Her ikidurumda da, gevşek olmalı 

kayar uyum, böylece mükemmel şekilde sorunsuz çalışır 


şarjör tüpünün içinde ileri geri. 


YAYLI MANDREL 


Fotoğraf 12: Yaylı mandrel. 


Şimdi zembereği sarabiliriz, ancak bunu yapmadan önce 
basit bir mandrel olmalı 

etrafına sarmak için yapılmış. Bunun için üç 

6 mm çapında ve 14 inç uzunluğunda çelik çubuklar gereklidir. 
Her çubuk olmalıdır 

tamamen temiz olacak şekilde yıkanır, sonra 

bir mengeneye sıkıştırılmış, her biri diğerinin üzerinde 
çubuk uçları seviyesi ile. Bir gaz meşalesi kullanarak, 
çubukların ucunu ısıtın ve lehimleyin 

birlikte yaklaşık bir inç uzunluğunda, 

(Fotoğraf 12). için aynı prosedürü uygulayın 

düzeneğin karşı ucu ve ardından 

soğumasına izin verin. Küçük bir 1,0 ila 1,5 mm delin 

bire yakın çubuk düzeneği boyunca delik 

yay çeliğinin besleneceği uç 

tel. Yayı yapmak için 20 gauge tele ihtiyacımız var. Müzik veya 
piyano teli 

yaygın olarak adlandırılır, genellikle rulo halinde satılır 
25 ayak uzunlukları ve yaygın olarak temin edilebilir 
en iyi model mühendislik mağazaları ve 


yay üreticileri. Herhangi bir tel kullanmayın 
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20 ayar dışında, aksi takdirde yay 

çok ağır veya çok hafif. Altı ayak uzunluğunda 
tel yayı sarmak için yeterlidir. Sokmak 

telin ucu mandrelin içinden 

telin girmesini önlemek için delin ve düğümleyin 
çekerek. Telin üzerinde durun ve yukarı çekin 
tel gergin olana kadar mandrel üzerinde. 

Alternatif olarak, telin ucunu bir 

Mengene, kapı gibi sabit nesne 

sap vb. Mandreli açılı tutun 

iki elinizle ve bobine çevirmeye başlayın 

ilkbahar. Yay boyunca kıvrılmış haldeyken 

mandrelin uzunluğu etrafında bir boşluk 

Her bir bobin arasında 10mm bulunmalıdır. 

tel. Yayı sararken, boşluk 

basitçe artırılarak ayarlanabilir veya 

bulunduğu açıyı azaltmak 

mandrel tutulur, (Bkz. Şekil J). serbest bırakma 
tel üzerindeki gerilim, yayın 

kısmen gevşer, yay olur 

üçgen şeklinde. Tel düğümü içinden geçirin ve yayı uçtan 
kaydırın. 

mandrel. Yay şimdi orijinal dikdörtgen şekline geri 
bükülmelidir. 

Bu işlem için sadece parmaklarınızı kullanın ve 
her bobinin kenarlarını tekrar sıkıştırın 

onların doğru şekli. Bu apaçık ve 

basit prosedür ve olacak 

nasıl yapılacağı konusunda kendi kendini açıklayıcı hale gelir 
bu, baharı görünce, zor olsa da 

kelimelerle açıklayın. herhangi birini sardığımızda 
yay, ister yuvarlak ister dikdörtgen olsun, 

gerilim serbest kaldığında her zaman bobini açın. 
Yuvarlak yay yine yuvarlak kalacaktır, ancak 

dikdörtgen versiyon maalesef 

her zaman şekle geri bükülmeye ihtiyaç duyar. 


Yayın önemli bir etkisi varsa endişelenmeyin 
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Bittiğinde uzunluğu boyunca bükün, çünkü bu 
Doğru müdahale etmeyecek 

derginin işleyişi. İlkbahar 

şimdi birkaç kez sıkıştırılmalıdır 

doğru uzunlukta kesilmeden önce. 

Bunu yapmanın en kolay yolu, bir 

6 mm çapında birkaç çubuk, aynı 


yay boyunca mandrel kadar uzunluk. 
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Bunlar bir rehber görevi görür ve 

yayı sıkıştırmak çok daha kolay. 

Şarjör yayının uzunluğu 14"ten yaklaşık 10"e küçülecektir. 
Şimdi bir çift kullan 

pense ve yayı 8 "uzunluğunda kesin. 

Zemberek şimdi bitti ve hazır 

derginin içinde kaydırmak için. Önce 

yay takılırsa, tabanı kapatmak için bir ucuna taban plakası 
takılmalıdır 

derginin Taban plakası yapılır 

aynı 9,5 mm 16 gauge çelik şeritten 

takipçi yapmak için kullanıldığı gibi. 25 mm kesin 
uzunluğunda ve bir ucunu yuvarlatarak çeliğin 
alt kısmına iyi bir şekilde oturmasını sağlayın. 
dergi. 4mm çapında bir delik açın 

plakanın ortasından geçerek 

yaya cıvatalanmalıdır. Son bobini bükün 

yayı bir ilmek haline getirin ve 4 mm kullanın 

çaplı lokma vida, somun ve rondela, 


taban plakasını yaya cıvatalayın, (Bkz. 


Şekil K). 
SPRING 
e NUT 
WASHER üze 
am. e 
BO 
PLATE 

ŞEKİL K. 


Taban plakası tutma yayı artık yapılabilir. Yayı oluşturmak 


için 60 mm uzunluğunda 20 gauge yay teli gereklidir. Yayı 


oluşturmak için 6 mm çapında ve yaklaşık 6 inç uzunluğunda 


bir çelik çubuk da gereklidir. 


27mm 


ŞEKİL L. 


Çubuğu dikey olarak bir mengeneye sıkıştırın 

çubuğun 4” ila 5” kısmı görünecek şekilde konumlandırın 
yardımcı çenelerin üzerinde. Ortayı konumlandırın 
telin çubuğa karşı bölümü ve 

teli 'U' şeklinde bükün, (Bkz. 

L). Bu yayın açık ucunu bir 

mengene, böylece kavisli uç yukarıda görünür 

çeneler. Bu çıkıntılı bölüme bir 

üzerinde düz bir şekilde bükülene kadar çekiçle 
çeneler İki yayın her birinin ucu 


'çatallar' şimdi dışa doğru bükülmelidir 


2mm uzunluk. İpuçlarını sıkıştırmak en iyisidir 
bir mengenedeki her çatalın ve onları bükün 

çekiç ve zımba ile şekillendirin. Eğer 

iki bükülmüş bölüm 2'den daha uzun 

mm gerekli, azaltılmalıdır 


bir öğütücü kullanarak. 


INSERT BASE 
PLATE SPRING 


ŞEKİL M. 
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Fotoğraf 13: Dergi montaja hazır. 


Yay şimdi yuvaya yerleştirilmelidir. 

alt arka duvarındaki yuva 

dergi, böylece konumu işaretleyebiliriz 

tutacağı deliği delmek için 

yay konumunda, (Bkz. Şekil M). İle 

yay tam olarak yerleştirilmiş, alt kenarı işaretleyin 
derginin bulunduğu konumda, 

iki çatal işaret ediyor. Bu pozisyonu aktar 

şarjörün yan tarafına yaklaşık 2mm yukarı 

dergilerin alt kenarından. Şimdi matkap 

bu noktada bir delik 1,0 ila 1,5 mm 

birinden magazin boyunca çap 

yan yana. bahar şimdi ne zaman 

tekrar takıldığında, iki çatal yerine oturmalıdır 
delikler ve yayın önlenmesi 

Küsmek. Yayı çıkarın ve 

iç kısımlar takılabilir, (Foto 13). 


Önce takipçiyi dergiye kaydırın, 
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ardından zemberek ve taban plakası tertibatını 
takip edin ve ardından tüm parçaları yerinde 


tutmak için tespit yayını yeniden takın. 


MAGAZİN DURDURMA 


Dergi artık tamamen toplandı 

'dur' hariç. bu başka bir şey değil 

15.88 x'in ince bir diliminden daha ayrıntılı 

yapmak için kullanılan 34,93 mm x 16 gauge tüp 
dergi iyi. Durdurma engelliyor 

derginin içine çok fazla itilmesinden 

silah ve aynı zamanda dergiyi tutar 

yay mandalına asılarak yerine oturtun. Durdurmanın bir ucu 
bir 

konik ve diğer ucu kaldırılır 


tamamen, (Bkz. Şekil N). 


YERİ 


MAGAZINE STOP 


e 
TAPER 


ŞEKİL N. 


Durdurucu borudan kesilmeden önce, 

kuyunun dibi ile arasındaki boşluk 

yay mandalının üst kenarı 

ölçüldü. 6 mm olması lazım ama 

bağlı olarak biraz daha fazla veya daha az olabilir 
catch döngüsünün nasıl oluştuğu hakkında. 
Boşluğun 6 mm olduğunu varsayarsak, 6 mm kalınlığında 
15,88 x 34,93 mm borunun kesiti 

kesilmek Durdurmanın bir ucunu çıkarın 

bir demir testeresi kullanarak ve uçları yuvarlayın 


bir dosya ile ortaya çıkan iki çataldan. 
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Foto14: Birleştirilmiş dergi. 


Fotoğraf 15: Dergiyi yerinde tutan 
yaylı mandal. 


Dergi Yapımı 
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Daha sonra karşı uçta bir konik törpülenir 

ve cilalı pürüzsüz. Konik izin verir 

Durdurucunun üzerinden etkili bir şekilde kaydırmak için yakalayın 
dergiyi yerinde tutmak. 

Üst ve alt taraflardaki duraklar 

geri kaydırarak tamamen düz dosyalanmış ve 
bir dosyanın yüzeyi boyunca ileri doğru. Bu 

önemli çünkü durak eşleşmelidir 

kuyunun alt kenarı ile mükemmel 

dergi yuvaya yerleştirildiğinde 

silah. Durdurmayı derginin üzerine kaydırın 

11. ve 12. izleme delikleri arasında, (Foto 14). Bu 
yalnızca kaba bir ayardır; the 

sonuna kadar stop gevşek kalmalıdır. 

silah yapılır, ne zaman lehimlenir 


kalıcı olarak yerinde. 


Şarjörü kuyuya yerleştirin ve 

mandal, durdurucunun üzerinden kaymalı ve geçmeli 
şarjörü sıkıca tutarak yerine oturtun 
konumunda, (Fotoğraf 15). Az miktarda 
yakalamadan önce dosyalama gerekebilir 
yerine oturacak ve çok az serbest 

oyun yakalama ve yakalama arasında olmalıdır. 
durmak. Dergi yerleştirildiğinde, 

tarafından sürekli ileri baskı altında olmak 

yay mandalının üst kısmı ve mandal 

döngünün kendisi. yay ortadan kaldırır 
kuyunun arkasındaki fazla boşluk, 

dergiyi etkili bir şekilde yakın tutmak 


besleme rampasına mümkün olduğunca. 
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parmak pürüzsüz zımparalanmalıdır, bu yüzden 
çekildiğinde rahat. 4mm matkap 

tetiğin içinden delik çapı 

(Fotoğraf 

16). Tetiği alıcıya yerleştirin 


koruma girintisinden geçirin ve sabitleyin 


4mm lokma vida ve somun ile konumlandırın. 
Tetik, üzerinde yumuşak bir şekilde dönmelidir. 
herhangi bir takılma veya bağlama olmadan vidalayın. 


Tetik koruması bir 


TRIGGER 50,80 mm (2") çaplı kesit, 16 


TEMPLATE ölçer boru. Tüp 26 mm uzunluğunda olmalı ve her 
bir ucu törpülenmelidir. 

korumayı geri kaydırarak tamamen düz 

ve düz bir dosya üzerinde ilerleyin. Şimdi güvenliğini sağlayın 
ŞEKİL O. bir mengenede koruyun, ancak çeneleri önlemek için 
ezmekten kaçınmak için çeneleri sıkın 

korumanın uçları yerine 

taraflar. Bir demir testeresi kullanın ve bir 

'A' Çizimindeki ölçümlere bir yuva oluşturacak 
şekilde koruyucunun bir bölümünü çekin. Bu 


yuva, tetiğin tetik korumasından geçmesine izin 


verir. Muhafız olarak bakmak 


saat yüzü, yuva kesilir, böylece kesim 
Fotoğraf 16: Tetik, bir çelik levha demir testeresi bıçağının kenarı işaret ediyor 
a 'B' Çizimindeki gibi 'ikiye on' konumu. 


Artık tetiği ve korumayı takabiliriz. Her ikisi de çok 


basit ve anlaşılır parçalardır — Zam 
yapmak. Tetikleyici ile başlayacağız 

beraberindeki şablonun kesilmesi ve 1/8” 47mm. 

kalınlığında çelik bir bölüme yapıştırılması 

plaka, (Bkz. Şekil O). plaka gerekir 

minimum 3” x 2” ölçün. İşaret 26mm 

şablonun etrafında ve zımba ile işaretleyin 

çapraz daire Tetiği bir ile kesin 

demir testeresi ve şekillendirilecek dosya. bölümü | A, 


tarafından çekilen tetiği 


Bjk 
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Tetik ve Koruma 


Koruma, sıkı bir itme ile oturmalıdır. 

koruma girintisi, böylece kendi konumunda kalacaktır 
herhangi bir lehimleme olmadan kendi anlaşması; Yine de 
güvenli olması için yerine lehimlemek en iyisidir. 
Muhtemelen sıkmak gerekecek 

korumanın yanları, bunu yapmak için 


mümkün olmadan önce hafif oval şekil 


siperi yerine bastırın, (Fotoğraf 17). Koruyucu 


takılıyken, olmadığından emin olun. 


ÇİZİM B. 


tetiğin serbestçe hareket etmesini önleyin. Eğer o 


yuvanın genişliğini artırır. 


Fotoğraf 17: Alıcıya takılan tetik ve koruma 


ED. 
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Sarma, tetiğin bölümüdür 

makatı serbest bırakan mekanizma 

tetik çekildiğinde engelleyin. Yapıldı 

10 mm çapı değiştirerek 

altıgen anahtar olarak da anılır 

Altıgen 'Anahtarlar'. Bunlar yaygın olarak 

en iyi donanımdan edinilebilir 

mağazalar. Sertleştirilmiş malzemeden yapılmıştır 
çelik ve şekilleri nedeniyle ödünç 

ideal olarak kendilerinin inşası için 

uygun bir sararma. Anahtarlar değişebilir 

üreticiye bağlı olarak uzunluk, 

ama uzunluk bu durumda önemli değil çünkü 
sadece orta kısımdaki anahtarlara ihtiyacımız var. 
Ancak bu, herhangi bir 

gerekli ölçümler 

modifikasyonlar zor. bu nedenle ben 

yapmak için dört şablon sağladık 

anahtarı basit bir işlemle şekillendirmek, (Bkz. 
Şekil 0). Anahtarın her iki ucu da 

ile aynı uzunluğa gelene kadar kaldırılır. 

'A' çizimi. nedeniyle demir testeresi ile anahtarı kesmek 
mümkün değildir. 

çeliğin sertliği, bu nedenle tercihen bir dilme ile donatılmış 
bir açılı taşlama makinesi 

tekerlek kullanılmalıdır. Bir açılı taşlama makinesi ise 
kesinlikle mevcut değil, biri 

tungsten kaplı demir testeresi bıçakları olabilir 
oldukça pahalı olmasına rağmen kullanılır. 


Tuşun üst kavisli bölümü 
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bir törpü kullanılarak şekillendirildi ve ardından parlatıldı 
zımpara kağıdı ile düzleştirin. şablonlar 

kopyalanıp kaldırılmaz, bunun yerine 

aralıklarla üzerlerine anahtar konur. 

tuşu şablonlarla eşleşir. tarafı 

Şimdi sararma olarak adlandıracağımız anahtar, 
şekilde gösterilen konumda düz olarak dosyalanır. 
'B' çizimi. Çeliğin büyük kısmını çıkarmak için bir 
tezgah taşlama makinesi kullanmak daha hızlıdır. 
bir dosyayı kullanmayı bitirmeden önce. sadece dosya 
köşe kenarı gelene kadar yeterince çelik uzaklaştırın. 
tamamen düz ve daha fazlası yok. Bu düz alan 

tetiğin ön kısmının, sargının yan tarafına pozitif olarak 
dayanmasını sağlar. Gibi 

'C' çiziminde gösterildiği gibi, artık üç delik 

çapa kadar delinmiş 

ve gösterilen konumlar. Bunlardan daha büyük 
önce delikler açılır. Bu sararmış pivot cıvatası 

delik, 5mm çapında ve konumlandırılmış 


Kızağın ucundan 13 mm. Delik 


sertleştirilmiş mevcut sararlarda delinebilir 

durum veya tavlanabilir 

ne tür matkap uçlarının kullanıldığına bağlıdır. BT 
olmadan deliklerin açılması tercih edilir. 

'Kobalt' matkabı kullanılarak çeliğin tavlanması 
bit. Bunlar delme için özel olarak tasarlanmıştır 
sert çelikten ve çok kullanışlıdır, 

oldukça pahalı olmasına rağmen. eğer bunlar 
kullanılamıyorsa, kızdırma işlemi şu ana kadar ısıtılmalıdır: 
alanlarda parlak kırmızı renkte parlıyor 

deliklerin nereye yapılacağı. Bu gerekir 

çeliğin soğumasına izin vererek iki kez yapılmalıdır 
her ısıtma arasında yavaşça. Bu en iyisi 

bu prosedür için bir propan gaz meşalesi kullanın 
olduğundan çok daha yüksek sıcaklıklar verir. 

bütan kartuşlu meşale. 

Kızak şekli sekizgen olduğu için, 


ilk delik bir köşe kenarında açılmalıdır. 
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Sar İnşaat 


İlk olarak, içinden 2 mm çapında bir delik açın. 
uçtan 13 mm sarar, ardından yeniden delin 
Son 5 mm çapına delik. İkinci 

2,5 mm'lik delik artık sağ tarafa delinmiştir. 


5mm delik. tam konumu değil 


çok önemli, ama kabaca söylemek gerekirse, 


sararma sonundan yaklaşık 3 mm. Fotoğraf 19: Her iki pim takılıyken üstten 


Tekrar denemeden önce düz bir alanı törpüleyin. görünüm. 
deliği delin, böylece matkap kaymaz 


köşe. 2,5 mm'lik başka bir delik şimdi 


düzleştirilmiş alandan delinmiş, 44 mm 


sararmanın sonundan. delik 


'C' Çiziminde gösterildiği gibi köşe kenarının hemen altına 


yerleştirilmiştir. Bitmiş sararma 


Çizim 'D'de gösterilmiştir. 
Fotoğraf 20: Yayı, vidayı ve somunu sarın. 
Son olarak, her 2,5 mm deliğe 2,5 mm çapında bir 


yaylı pimi eşit uzunlukta olana kadar hafifçe vurun. 
pimin her iki yanında da görülebilir, 

(Fotoğraf 18 ve 19). Her pin 1” olmalıdır 

uzunluğunda. Sarma artık hazır 

takıldı, ancak bu yapılmadan önce, biz 

yay yay yapmalıdır, (Fotoğraf 20). 

Bu, X" x 20 gauge yay çeliği şerit uzunluğundan yapılır. yay 
gerekir 

88 mm uzunluğunda olmalıdır. 6 mm çapında bir delik açın 


bir ucundan 9 mm mesafede delik 


yayı, ardından parmaklarınızı kullanarak bükün, 


b SEAR 
kabaca Şekil 'R' ile aynı şekle. SPRING 


e 


Fotoğraf 18: Sarma değiştirilmiş bir anahtardır. ŞEKİL R. 
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ŞEKİL 'O' SEAR İNŞAAT 


7 


Remove 


| 


Kızartma, altıgen bir anahtar değiştirilerek yapılır. 


File to shape 


, 


B. 
——— 40 —> 
File flat 
“«— 44 —) 
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2.5 
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Fotoğraf 21: Monte edilmiş alıcının üstten 
görünüşü. 


7 


Yayı sararma girintisinden geçirin 

ve bir lokma vidayla yerine sabitleyin 

yıkayıcı ve somun. Sarma şimdi konumlandırıldı 

yay üzerinde ve yerine sabitlenmiş 

5 mm çapında bir lokma vida. Bu gerekir 

35 mm uzunluğunda olacak ve yerinde tutulacak 

bir somun. Tetik ayağının uzun ön kısmı, tetik ayağının 
üzerinde durmalıdır. 

Kızağın düz tarafındaki çıkıntılı pim. 

Tetik çekildiğinde, sararma 

üst kıvrımlı ucu düz olacak şekilde aşağı doğru açılır 


alıcının üst kısmı ile, (Fotoğraf 21). 


Biraz üstünde veya altındaysa endişelenmeyin 
bu pozisyon, yine de makat serbest bırakacak 
mükemmel bir şekilde bloke edin. Ana öncelik 
sargının bağlanmaması veya takılmaması 
girintiyi veya tetiği kesin. hareket etmeli 
sorunsuz ve sürekli yukarı doğru olmak 


yaydan gelen basınç. 


Alt alıcı artık tamamen monte edilmiştir, 
(Bkz. Fotoğraf 22) ve şimdi inşa etmeye başlayabiliriz. 


makineli tabancanın üst yarısı. 
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Fotoğraf 22: Tamamen monte edilmiş alt alıcı. 
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Üst alıcı bir 

11 X" uzunluğunda 30 x 30 x 2 mm kutu kesitli 
boru. Bu tam olarak kullanılanla aynı boyuttadır. 
gösterge hariç alt alıcı 

daha ağır olmalı, yani duvar kalınlığı 

2mm. Gerekli olanı kesmeden önce 

borunun içine girintiler, olmalıdır 

alt kısmın üstüne geçici olarak takılır 

bir çift hortum kelepçesi kullanan alıcı, (Fotoğraf 
23). Bunu yapmak için, dergi iyi ve kavrama 
kaldırılmalı. emin olun 

Her iki tüpün kama, (tutma ucu) düzdür, 

ve her tüpün mükemmele yakın olduğunu 

mümkün olduğunca hizalayın. Tüpleri bu konumda tutmak 
için her iki klipsi iyice sıkın. 

Bu tertibatı bir mengeneye sıkıştırın, (alt 

alıcı yukarı bakacak şekilde) ve 6 mm'lik bir delik açın 
iki alt alıcı cıvata deliğinden 


ve üst alıcıya doğru (Fotoğraf 24). İki alıcıyı delip geçerek 


bu şekilde, içinde olacaklarından emin olabiliriz 


silah olduğunda doğru hizalama 


nihayet toplandı. 


Resim 23: Alıcılar iki hortum kelepçesi 
ile birbirine kenetlenmiştir. 


Resim 24: Alt alıcı cıvata deliklerinin 
delinmesi. 


Her iki alıcı hala birbirine kenetlenmişken, 


Üst alıcının sağ tarafına “EP” harflerini yazın. Karşısında (sol 


yan) “EH” harflerini çizin ve ardından 
hortum kelepçelerini çıkarın (Bkz. Şekil T). 
İki alıcının birleştiği yer 

birlikte, (alt taraf), “MW” yazın. Bu 

her tarafını işaretlemek için gerekli 


Alıcı, aşağıdakileri sağlamak için bu şekilde 


girintiler doğru taraflara kesilir 

Alıcı. Bu harf referans işaretleri 

Fırlatma Portu (EP), Ejektör Deliği anlamına gelir 
(EH) ve Magazin Kuyusu (MW). alt 

alıcı şimdi yeniden monte edilebilir ve 

ihtiyaç duymayacağımız için bir kenara koyun 
üst alıcı tamamen kapanana kadar tekrar 


birleştirilmiş. Girintiler artık kesilebilir 


üst alıcıya, (Bkz. Şekil U). 


gösteren 'A' Çizimi ile başlayacağız. 

fırlatma portunun konumları ve 

cıvata kolu yuvası. Bir gönye kullanın ve 

fırlatma portunun konumunu çizin 

alıcının sağ tarafına, burada 

daha önce “EP" olarak işaretledik. bağlantı noktası olamaz 
bir demir testeresi ile kesilecek, bu yüzden bir dizi 
birbirine bağlantı delikleri, 3 veya 4mm 


çapı, iç kısmı boyunca delinir 


puan çizgisi işaretleri. Bu izin verecek 
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çeliğin istenmeyen bölümü 
kısa bir çubuk kullanılarak çıkarıldı ve 
çekiç. Etrafındaki pürüzlü kenarlar 


bağlantı noktasının iç çevresi artık 


pürüzsüz dosyalanacak. 


Cıvata kolu yuvası şimdi üst kısımdan kesilmiştir. 
alıcının sağ köşesi. Bu 

kama ucundan 55 mm konumlandırılmış 

alıcı ve 110 mm uzunluğundadır. İşaret 

yuvanın başı ve sonu, ardından dosya 

iki işaret arasında düz bir alan. Bu daire 

izin verecek kadar geniş olmalıdır. 


matkap köşeden kaymadan delinecek köşe kenarı. yine bu 


girinti bir testere ile kesilemez, bu nedenle 
6 mm çapında bir dizi delik açın, 
düz alanın tüm uzunluğu boyunca. Bir 


açılı taşlama artık kesmek için kullanılıyor 


ve yuvayı genişletin. Bu, düz bir dosyaya izin verecektir 
daha sonra dosyalamak için kullanılan yuvaya girmek için 


6 ila 6,5 mm genişliğe kadar, (Fotoğraf 25). 


Fotoğraf 25: Tümüyle üst alıcı 


girintiler kesilir. 


Aşağıdaki durumlarda yuva daha düşük bir konumda kesilebilir: 
gereklidir, ancak 20 mm'den daha az olmamalıdır. 
alıcının alt kenarı. Bu daha düşük 

Cıvata kolu yuvasının konumu daha fazla 


estetik açıdan hoş olan, eğer görünüş 
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senin için önemli, ama ben sadece 
yuvayı tam köşeye yerleştirdi 

konumu, 'Mutlu Ortam' olarak 
konuşmak. Bu gerçekten sadece kişisel 
yuvanın nerede olduğuna ilişkin tercih 


konumlandırılmış 


Artık 'B' Çizimine dönebilir ve kesebiliriz. 

dergi için girintiler iyi ve sararmış. Her birini tutmak için 
tekrar bir gönye kullanın 

katip olarak kare ve doğru olarak işaretleyin 
mümkünse gösterilen konumda kesin 

yukarıda açıklanan aynı yöntemleri kullanarak. 

Şimdi soldan beş delik açıldı 

Çizimde gösterildiği gibi alıcının yan tarafı 

'C'. Solun uzunluğu boyunca bir çizgi çizin 

yan, mümkün olduğunca merkeze yakın. 

Bu çizgi boyunca 76 mm'lik bir zımba işareti yapın 
(alıcının önünden) ve bir delik açın. 

Bu konumda 6,5 mm çapında delik. Bu 


delik daha sonra ejektör cıvatasını kabul edecek 


Şu an hariç tüm girintiler kesildi. 

Çizimin altındaki dört delik 

'C'. Bu deliklerin çapı 3 mm'dir ve 

askı döngülerini kısa süre içinde kabul edecektir. 
Ancak, döngüler yapılana kadar yalnızca 

ölçülere göre deliklerden ikisini delin 

Şekil 'U', Çizim 'C'. askı döngüleri 

3mm çapında bir uzunluktan oluşur 

(veya biraz daha büyük) çelik çubuk, şekilde gösterildiği gibi 
Şekil 'V'. 65 mm uzunluğunda iki çubuk kesin 

ve her bir uca bir nokta eğeleyin. 

Sıradan hafif çelik çubuk mükemmel 

askı döngüleri için yeterince güçlü. 

Her bir uçtan 20 mm olarak ölçün 

çubuk ve bunları bir 'U' şekline getirin 


bu noktada onları bükmek. Askı halkalarının iç ölçüsü, 
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Cıvata kolu yuvası 


DAHA DÜŞÜK 


O ALICI 


Sanki nişan alıyormuş gibi 


alıcıların arkadan görünüşü silah. 
'EH' (Ejektör Deliği) 
'EP' (Ejeksiyon Portu) 


ŞEKİL 'T' 


AB: 
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SAĞ TARAF 


ŞEKİL U; ÜST ALICI GİRİŞ KONUMLARI 


MERKEZ HATTI 
(SOL TARAF) 


FIRLATMA GİRİŞİ 


İTİCİ DELİK 
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yaklaşık 28mm, ama biraz merak etmeyin 
az ya da çok, çok önemli değil. 

Sivri ayaklardan birini 

ilmek deliklerini açın ve diğer bacağa 

bir çekiç. Bu, konumunu işaretleyecek 


üzerine ikinci döngü deliği konumu 


alıcı tarafı. Şimdi bunu gerçekleştir 


ikinci döngü için aynı prosedür ve Fotoğraf 26: Sling Loops gümüş rengindedir. 


ei lan yerinde lehimlendi. 


A | H LI Her ilmeği yerine itin, böylece 


yandan yaklaşık 6 mm (4) çıkıntılı 
alıcının. Her askı halkası artık 
kalıcı olarak küçük bir pozisyonda tutulur 
N bir damla gümüş lehim veya sıradan elektrik 
(Yumuşak) lehim, 
ilmek ayakları yan tarafından geçer 


alıcı, (Fotoğraf 26). 


Üst alıcı tüp artık bitti 


ve dahili olarak takılmaya hazır 


k— WWOZ — 


çalışan parçalar Ancak, uyum sağlamadan önce 


aNdd 


namlu, kama bloğu, zemberek ve 


2 8mm M geri tepme kalkanı, üç 'Şaft takmalıyız 


Yakaları kilitleyin, alıcının içinde. 


uu G9 


Tasmaların iki amacı vardır, birincisi, 


iki alıcının cıvatalanmasına izin verin 


birlikte ve, için hizmetli olarak hareket 


namlu, cıvata ve zemberek tertibatı. 


INAH 


e — uuoz — | 


Tasmalar, aşağıdakiler gibi çeşitli kullanımlara sahiptir: 
makinede tutma dişlileri ve kasnaklar 
aletler ve cıvatadan yaygın olarak temin edilebilir 
ve fındık tedarikçileri ve iyi donanım 
mağazalar. Bir yaka boyutuna göre ölçülür 

V Başka bir deyişle, eğer çubuk veya şaft takılacaksa 
1” çaplı bir çubuğa sığması için bir bilezik gereklidir, 
1“ yaka istiyoruz. makineli tabancamız 


on beş W" yaka gerektirir. 


ŞEKİL V. 


-45- 


Machine Translated by Google 


X" bileziğin dış çapı (OD) 

genellikle 1'dir, ancak satın alırken, 

emin olmak için OD ölçülmelidir 

bunlar doğru çaptadır. iyi 

yapacağınızı burada belirtmeye değer 

ara sıra karşılaştığımız tasmalar, 

X" olmasına rağmen, 1” OD değildir, fakat 


biraz daha büyük veya daha küçük. Bu, farklı 


Üst Alıcı 


üreticilerin yapabileceği gerçeğinden kaynaklanmaktadır. 


biraz farklı özelliklere sahip yakalar. 
Yakaların 25.40mm arasında olması şartıyla 
- Zemm (1") iyi bir kayma uyumu olacaktır 
alıcı tüpün içinde. ayrıca ölçmek 

yakaların uzunluğu (kalınlığı); Onlar 
uzunluğu yaklaşık 11 mm olmalıdır. Her biri 
bileziğe bir başsız vida takılacaktır, 
sıkıldığında yakayı tutan 

takıldığı çubuk veya tüp. Bunlar 

üç için vida gerekli değildir 

alıcının içine yerleştirdiğimiz tasmalar; 
bunlar sökülmeli ve 

atılan. İç çap (ID), 

üç yakadan ikisinde artırılabilir 


mevcut 12,70 mm'den ( X" ) bir kimliğe 


14,2 mm. Bunun sebepleri olacak 


sonra belirginleşir. 


14,2 mm (9/16"), konik pim raybası 

bu amaç için gereklidir. Hem düz hem 

konik raybalar yaygın olarak kullanılmaktadır 
mühendislik ve yaygın olarak kullanılabilir 

ikinci el. Tedarik için iyi bir kaynak, ikinci el alet ve 
makinelerdir. 

tüm kutu raybaların bulunduğu bayiler 

bulunabilir. Birçok iflas etmiş stok kalemi 
kullanılmamış durumda da satın alınabilir 

yeni fiyatın çok altında. 


Ne yaparsan yap yenisini alma 
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Fotoğraf 27: Tasmalar oyulmuş 


rayba veya benzeri bir alet kullanarak. 


raybalar, aşırı derecede pahalıdırlar, 

ve yukarıda belirtildiği gibi, 

yapmak gereksiz. satın alırken 

rayba ikinci el, her zaman kontrol edin 

kesici kenarlar keskindir ve 

hasarsız, şüpheniz varsa birine sorun 

kim bilir! Bir tasmayı güvenli bir şekilde sıkıştırın 
bir mengene ve oyucuyu uygun bir yere yerleştirin 
'Tap Tutucu' veya manuel bir matkap olabilir 
mandrenin yeterince büyük olması koşuluyla kullanılır 


rayba çapını kabul etmek. 


Oyucunun bileziğin içinden doğru bir şekilde 


geçtiğinden emin olmak için oyucuyu olduğu gibi tutun 


yaka yüzüne dik açıya yakın 

olası. Çok hafif ileri basınç uygulayın 
tüm yolu geçene kadar oyucuya 

yakanın ortasından, (Fotoğraf 27). 

Tam olarak aynı prosedür gerçekleştirilir 


üç tasmadan ikincisinde. bu 


tasmalar artık içine takılmaya hazır 


alıcı. Onbir 6mm çaplı kubbe 

başlı lokma vidalar, 6 mm uzunluğunda (ölçülen 
başın altından sonuna kadar 

iplik), tutmak için gereklidir 

yakalar yerinde. Soket vidaları 

ile aynı diş boyutuna (adım) sahiptir. 

başsız vidaları, böylece lokma vidaları 


halkalara vidalayın. Bir musluk da olmalıdır 
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ile aynı iplik boyutuyla elde edildi. 

vidalar. Açtığımız 6 mm'lik iki delik 

daha önce, (iki alıcı 

birbirine kenetlenmiş) ikisine izin verir 

alıcının içine cıvatalanacak yakalar. 

Değiştirilen ilk bileziği 

alıcı, fırlatma portunun hemen önünde, 

ve bileziğin başsız vida deliğini alıcı cıvata deliği ile hizalayın. 
altıgen kullan 

anahtar ve soket vidalarından birini vidalayın 
alıcı duvarından ve içine 

yaka. sıkıca tutmak için vidayı sıkın 

yaka yerinde. Şimdi ikinciyi yerleştirin, 

(değiştirilmemiş), makat içine yaka 

kullanarak yerine sabitleyin. 

aynı prosedür. Üçüncü, (değiştirilmiş) 

yaka fırlatmanın soluna takılır 

liman. Bu konumda 6 mm'lik bir delik açın 5.5 
bağlantı noktasının sol tarafından mm 

bir lokma vida ile yerine oturtun. Emin olmak 
bileziklerin hareket etmesini önlemek için üç vidanın 


da tamamen sıkı olduğundan emin olun. İki 


ön ve makat ucundaki yakalar 

alıcı şimdi diğer üçünde delinmiştir 

taraflar, böylece her yaka üç tane kabul edecek 
daha fazla vida. Soldaki üçüncü yaka 

port, sadece iki taraftan delinir, yani 

üst ve Sol taraflar. Körü körüne sondaj yapamayız 
alıcı duvarları aracılığıyla ve umarım 

her yakanın merkezini bulun. Yapmalıysak, 

bu nedenle, her yakanın konumunu bulun 

delikleri delmeden önce. En kolay yol 

bir gönye kullanmak ve bir çizgi çizmek için 

alıcının üç tarafının etrafında 


her lokma vidanın merkezi ile hizalayın 


daha önce takıldı. Şimdi merkeze ölçün 
her satır ve bir işaret yumruk. Bu irade Fotoğraf 28: Gövdeye takılan üç yaka 


size tasmaların konumunu verin alıcı. 
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alıcının her tarafı. Nerede 

zımba işaretleri gösterir, 2 ila 3 mm delin 

üç bileziğin diğer taraflarından geçen çapta delik. Şimdi 
doğru kullanarak 

kılavuz boyutu için matkap çapı, yani 5 mm, 

her bir deliği doğru çapta tekrar delin. 

Artık her bir deliğe hafifçe vurulur ve diğeri 
takılmış ve sıkılmış sekiz lokma vida, (Fotoğraf 28). Şuradan 


alıcıya bakın: 


uçtan uca ve vidaların 


yakaların ortasında görülemez. 
Vidaların uçları görünüyorsa, 
kısaltılmalıdır. 

Yaka içinde sabitlenmiş ile 


alıcı, montaja devam edebiliriz 
ve namluyu, kama bloğunu takın ve 


zemberek montajı. 
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Yivli bir silah namlusu imal etmek, bir torna 
tezgahı ve yiv açma makinesi gerektirecektir ve 
Açıkçası, nispeten az sayıda insan böyle bir şeye sahiptir. 
teçhizat. Gerçekten yapabilen herhangi bir ateşli silahla 
ev yapımı olarak tanımlanmalı, yapmalıyız 

doğal doğruluğundan taviz 

kolay inşa için yivli namlu 

pürüzsüz delikli versiyon. doğruluk yaparken 
Tabanca veya tüfek çok önemli, 

makineli tüfek ateş gücü anlamına gelir 

doğruluk ikincil öneme sahiptir. 

Mümkün olduğu kadar çok mermiyi güvenilir bir şekilde 
mümkün olan en hızlı şekilde hedef ana 

düşünce. Eğer sahipseniz veya sahipseniz 

bir torna tezgahına erişim, bariz yöntem 

namlu konstrüksiyonu onu işlemek olacaktır 

sağlam bir birim olarak Delik gerektirir 

kullanarak 7,5 mm çapında işleme 


bir 'uzun seri' matkap ucu ve ardından olağan şekilde 


hazne oyucunun uygun kalibresi. 

.32 kalibrelik bir mermi basınca iyi oturacaktır 
bir delik çapına göre işlenmiş bir varil içinde 

7,5 mm. .380 yuvarlak için bir matkap çapı 

8,7 veya 8,8 mm kullanılmalıdır. bu 

amaca uygun namlu yapmak çok daha kolaydır. BT 
iki bileşenli bir montajdan oluşur, yani 

yüksek mukavemetli dikişsiz boru uzunluğu, 

bir dizi mil kilidi ile güçlendirilmiş 

tasmalar. Yakalar aynı boyuttadır, 


yani 72”, az önce vidaladığımız gibi 
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üst alıcı tüpün içine. 

Namlu borusu, 9 inç uzunluğunda 14,29 x 3,25 mm dikişsiz 
mekanik borudur, 

(SMD). 'SMT' ve 'SHT' kategorisi 

tüpler sessiz yaygın olarak kullanılır 

endüstriyel uygulamalar ve mükemmel 

doğaçlama ateşli silan namlusu için yeterli güç. Yakalar 
sadece 

namluyu güçlendirin, aynı zamanda artırın 

dış çap varil, böylece izin 

üst alıcıya takılacak namlu. 

Tasmaları takmadan önce namlu 

.32 kalibreyi kabul edecek şekilde hazneli 

kartuş, (.380 için Ek 'E'ye bakın 

kalibre). Namluyu bölmek için, bir 

hazne raybası gerekli olacaktır, (Bkz. 

Tedarikçi listesi için Ek 'C”). İlk önce 

namlu bir mengeneye sıkıca sabitlenmelidir. 
Oyucunun kare sapını bir 

uygun musluk tutucusunu kaydırın ve ardından 
raybayı namlu deliğine sokun. Devam 

oyucuyu saat yönünde döndürün, 

hafif ileri basınç uygularken 

oyucu. Az miktarda 'kesme 

bileşik' ayrıca uygulanmalıdır 


Pürüzsüz bir yüzey sağlamak için kesici kenarlar 


iç çevresine kadar bitirin 

oda duvarları. Oyucuyu şuradan çıkarın 
bölme işlemi sırasında aralıklar 

ve namlu deliğini dikkatlice temizleyin 
tel temizleme fırçası ile. Zaman 

kartuş, bir derinliğe kadar odaya girecek 
Kartuş tabanının 3 mm'si çıkıntı yapıyor 
namlu kama, hazne kesilir 

doğru derinlik. Bunun nedeni 

çıkıntı daha sonra belirginleşecek 


makineyi monte etmeye başladığımızda 
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Fotoğraf 29: Fişek tabanı namludan 3 mm 
çıkıntı yapmalıdır 


tabancalar kama bloğu, (Bkz. Fotoğraf 29). 

Hazneleme işleminin ardından, 

hazne ağzı pahlı olmalıdır, 

(eğimli), bir havşa açma aleti veya bir çapak alma aleti 
kullanarak. Hazne girişine pah kırmanın amacı, fişeklerin 


şarjörden namluya sorunsuz beslenmesini sağlamaktır. bu 


pah ölçülecek şekilde kesilmelidir 
yaklaşık 1 mm ila 1,5 mm arası (oklu), 
(Bkz. Şekil X). Son olarak, makinenin içindeki metal talaşları 


vb. çıkarın. 


hazne ve delik ve bir 


kartuş, altında sorunsuz bir şekilde yerleşecektir. 


kendi momentumu. 


Bay —— 
araya 


ŞEKİL X. 


Hazneye kuwet uygulanmamalıdır 
kartuş ve hazneye sorunsuz bir şekilde kaymalıdır. kestikten 


sonra 


hazne ağzı eğimi ve kontrol edilmesi 
kartuş sığdı, montaja başlayabiliriz 


Fıçı. 


Namlu, altı adet X” bileziğe sahiptir, bunlar 
içeride cıvatalı olanlarla aynı boyuttadır 

üst alıcı zaten bir tane var 

alıcının içine vidalanmış namlu bileziği, 

fırlatma portunun sağında. Bu 

alıcıdan çıkarıldı ve yerleştirildi 

namlunun hazne ucunun üzerinde. Bu 


yaka zaten oyulmuş 


14,2 mm (9/16") ID ve rahat olmalıdır 

namlunun üzerine oturtmak için bastırın. Beş tasma daha 
şimdi aynı kullanılarak oyulmalıdır 

Daha önce kullandığımız 14,2 mm konik pim raybası 
Altıncı Bölümde. İki bileziği kaydırın 

namlu, namlu tutma bileziğinin arkasında ve diğer üçü 
tutucunun önünde 

yaka, (Fotoğraf 30). Bir altıgen anahtar kullanın ve 
üzerindeki başsız vidaları iyice sıkın 

beş tasmanın her biri. Bu önemli 

tutma bileziğini namlunun üzerine koyun 

içinde olduğu gibi aynı şekilde 

alıcı. Aksi takdirde mümkün olmayacaktır 

namluyu alıcıya vidalayın. ekle 

alıcıya monte edilmiş namlu ve 

dört lokma vida ile yerine cıvatalayın 

daha önce kaldırılmış, (Fotoğraf 31). varil ile 
konumunda, güvenli olduğundan ve 

hareket etmeyin veya dönmeyin. Çok az 'oyun' 
boru ve yaka arasında bulunmalıdır 

toplantı. Raybalamadan sonra tasmalar 

namlu üzerinde kaymaz, namlu 

kadar zımpara ile parlatılabilir. 

yakalar sorunsuz bir şekilde kayar. Bu 


burada belirtmekte fayda var, eğer 9/16” 
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tasmalar yerleştirilebilir (dış ancak, 2" yakaların 

25,40 veya 26 mm çapında) kayarlar kolayca bulunabilen, standart dışı olanlar 
raybalamaya gerek kalmadan doğrudan namluya. kesirli boyutlar genellikle daha zordur 

Varsa, yedi adet 9/16" bulun. Ancak diğerini alırken 9/16” boyunluk istemenizde 
tasmalar gerekli olacak, namlu için altı fayda var. 

montaj ve soldaki bir malzemelerinizde mevcut olabilecekleri gibi 
fırlatma portu. Kişisel deneyim vardır alan. 


Fotoğraf 30: Tamamen monte edilmiş namlu. 


Fotoğraf 31: Gövdeye takılan namlu. 
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genellikle yalnızca doğruluk elde edebiliriz 


torna sahibine verilir. bir ucunda 
tüp bir yuva şimdi kesilir, 32 mm 
uzunluk ve 3 mm genişliğinde, bir dilme kullanarak 


açılı taşlama makinesine monte edilmiş tekerlek. bu 


yuva daha sonra doğru şekilde kırpılır 


bir iğne törpüsü kullanarak ölçüler, (Bkz. 


Y). Yuva biraz daha azsa endişelenmeyin 
Önceki bölümde gösterildiği gibi, değil 
bu 3 mm'lik ölçümden daha 
tabanca yapmak için torna tezgahına sahip olmak gerekir 
çok önemli Taşlama makinesi yoksa 
varil ve benzer şekilde, bir freze makinesi 
mevcut, bir dizi birbirine bağlı 
makat inşa etmek gerekli değildir 
çoğunu çıkarmak için delikler açılabilir. 
blok veya yaygın olarak adlandırıldığı şekliyle 'Cıvata". 
yuva doğru şekilde törpülenmeden önce çelik 
Cıvata konstrüksiyonunun normal yöntemi 
boyutlar. Bu yuva 'Ejektör Yuvası'dır, 
bir katıdan işlemek olurdu 
içine 'İtici Cıvatanın' sığacağı yer 
çelik bölümü. Çoğu silah için 
kurs. Bu basit kısmı tartışacağız. 
yapımcılar, bu yöntemin dışında olacak 
sonraki bölüm 
soru. Ancak, sadece dahil edersek 
Borunun ejektör yuvası ucu artık 
cıvatanın bu bölümleri kesinlikle 
ile donatılmış bir el matkabı kullanarak 'havşa' 
gerekli olanları görmezden gelin 
bir 'konik kesme aleti", ( bir 
değil, 'iskeletleştirilmiş' bir cıvata hızlı bir şekilde 
yanlış konikliği keseceği için havşa kesici), (Bkz. Fotoğraf 
bir boru uzunluğundan monte edilmiş ve 
32). bu 
bir dizi mil kilitleme bileziği, bir montaj 
konik duvar girintisinin amacı, biz 
aslında namluya çok benziyor. 
şimdi arayacak, beslemesini yapmaktır 
Bir torna tezgahınız varsa veya birini tanıyorsanız 
şarjörden hazneye kartuşlar a 
kim yapar, cıvata kolayca döndürülebilir 
daha güvenilir süreç. Eğer konik kesim 
tek parça bir birim, (için Ek 'F'ye bakın) 
aracı kullanamazsınız, girinti olabilir 
makinist çizimleri). Bir araya getirmek için 
9 mm'lik bir matkap ucu kullanılarak düz duvarlı olarak kesilmelidir 
'uygun cıvata', 130 mm (5 1/8") uzunluk 
.32 cıvata için ve 9.7 veya 9.8 mm için 
12,70x2,03mm(/4”x14g) SMT/SHT veya 
.380. Ancak unutulmamalıdır ki, eğer 
ERW tüpü gereklidir. Önce boru kesilir 
olması gereken girintiyi kesmek için matkaplar kullanılır 
uzunluk ve her bir uç tamamen dosyalanmıştır 
ejektör yuvası kesilmeden önce yapılır. 
düz. Bir boru kesici (herhangi bir 


mağaza), sağlamak için doğru bir yöntemdir 


borunun her bir ucu mümkün olduğu kadar düzdür. pm 


Sığ bir halka yapmak için kesiciyi kullanın 


tüpün etrafında ve ardından aşağıya doğru törpüleyin 


halka işareti. Bu basit yöntemi kullanarak, Fotoğraf 32: Bir konik kesme aleti 


53. 
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uu0eT 


ŞEKİL Y. 


Girinti tabanı kabul eder 

hatırlayabileceğiniz kartuş 

makat yüzünden 3 mm çıkıntı yapar 

namlu, (Bkz. Şekil 2). Girinti, kartuşun girmesine izin verecek 
kadar derin kesilir 

2 mm derinliğe kadar 'oturmak' için taban ve hayır 
ayrıca, (.380 cıvata için Ek 'E'ye bakın 

boyutlar).'Ateşleme iğnesi çubuğu' artık 

tüpün içine yerleştirilmiş, 8,5 mm 

çapında ve 31 mm uzunluğundadır. Çubuğu, her bir 
ucunun düz olduğundan emin olarak boyuna kesin ve 


konik uçlu boruların içine yerleştirin, (Bkz. 


CARTRIDGE 
RECESS 


ŞEKİL Z. 


Şekil AA). Çubuğu yukarıya kadar itin 

çubuğun ucu, ucunun 2 mm altındadır 

tüp. Çubuk iki tarafından yerinde tutulur 

çelik pimler. 2mm çapında iki delik açın 

boru ve çubuk içinden geçirin ve ikiye dokunun 
2 mm çaplı pimler, pimler 72” inç 

uzunluk. İlk iğne deliği, ejektör yuvasının ucunun yaklaşık 2 
mm yukarısına yerleştirilmiştir ve 

ikinci birincinin yaklaşık 10 mm üzerinde 

delik. Çubuk yerine sabitlenmiş haldeyken, bir 

2mm derinliğinde konik duvar girintisi 

oluşturulan, normalde olacak bir girinti 

cıvatanın ön yüzüne işlenmiş. 

Cıvatanın bu alanı, geri tepme nedeniyle büyük bir basınca 
maruz kalır. 

ateşleme döngüsü sırasında kartuş kovanı. 

İki pim tek başına yeterince güçlü değil 

bu basınçlara dayanmak için çubuk 

ayrıca ekstra için gümüş lehimli olmalıdır 

kuvvet. Şekil 'AA'da gösterildiği gibi, 

arasındaki boşluğa lehim uygulanır. 


çubuk ve borunun içi. Düşük kullan 
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birlikte erime noktası gümüş lehim 

akı ve bir propan gaz meşalesi ile. İki 

Pimler dışarı çıkarılmalı ve çubuk 

kaldırıldı. Çubuğu iyice kaplayın ve 

akı macunu ile pimler, ardından yeniden takın 

cıvata borusunun içine. Üst 1” veya daha fazlasını ısıtın. 
olana kadar çubuk ve boru düzeneğini 

açık kırmızı renkte parlıyor ve ardından lehim uyguluyoruz. 
kadar izin verilmesi tercih edilir. 

çubuk arasında akmak için mümkün olduğunca lehim 
ve tüp, ancak o kadar fazla uygulamayın ki 

çubuğun kendisinin üstüne taşar. 

Gümüş lehim yalnızca üzerine akacak ve 

Yapıştırılan yüzeyler, ilk önce 

flux ile tedavi edilir. Bu nedenle, hayır olduğundan emin olun 
önce çubuğun üstünde akı mevcuttur. 

tüpü Isıtmaya başlayın. Lehimlemeden sonra, 

tüpün soğumasına izin verin, ancak söndürmeyin 
suda. Tüpü zımpara kağıdı ile parlatın 

herhangi bir akı kalıntısını gidermek ve çıkarmak için 


bir dosya ile herhangi bir fazla lehim. 


Ejektör yuvasını zaten kestik ama 

şimdi derinliğini bir 

ekstra 1,5 mm. Bu kullanılarak yapılabilir 

büyük elektrikli testere bıçaklarından biri, 

veya birbirine bantlanmış üç standart bıçak. 

Bıçağı içinde ileri geri çalıştırın 

gerekli derinliğe ulaşılana kadar yuvayı 

Kullanılmış demir testeresi bulmak için iyi bir yer 
blade'ler yerel mühendislik mağazanızdır. 

Hurda kutularına bakın ve siz 

birini veya birkaçını bulabilmeli, 

bu amaç için yeterince iyi. 

Bir sonraki adım, 1,5 mm çapında bir delik açmaktır. 
ateşleme iğnesi çubuğunun üst ortasındaki delik 
10 ila 12 mm derinliğe kadar. Bu 


delik yapılan ateşleme iğnesini kabul eder 
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1,5 mm'lik bir matkap ucunun sapını kullanarak. 
Deliği belirli bir derinliğe kadar delin, örneğin 

bizim örneğimiz, 12mm. Ateşleme iğnesi 

çubuk yüzünün üstünden 1 mm çıkıntı yapın 

ve bu nedenle, iğnenin uzunluğu 13 mm olmalıdır. Başka 
bir deyişle, iğne 

derinliğinden 1 mm daha uzun olmalıdır. 

yerleştirildiği delik. Kullanın 

kumtaşı ve pimin bir ucunu şekillendirin 

hafif bir koniklik. Pim deliğine bir damla 'Loctite' yatak 
yapıştırıcısı sürün ve 


ateşleme iğnesini takın. Şimdi tamamını bırak 
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yapıştırıcı sertleşene kadar montaj. Her zaman 
pimin takılı olduğunu kontrol edin ve tekrar kontrol edin. 
çıkıntıya doğru şekilde ayarlanmış 

kalıcı yapıştırmadan önce ölçüm 

pim konumunda. Pim yanlışsa 

ayarlandığında, silah ya ateşlenemez ya da 

pim kartuş tabanına takılacaktır. 


kartuş şarjörden hazneye kayar. Bu, silahın 


sıkışma veya ateşleme döngüsünü düzensiz hale getirme ve 
güvenilmez. Yedi tasma şimdi yerleştirildi 

gösterildiği gibi bitmiş boru düzeneğinin üzerine 
Şekil 'BB'de. Bunlar aynı boyutta 

namlu için kullanılanlar, yani X” ve olacak 

herhangi bir değişiklik yapmadan düz bir şekilde kaydırın. 
Ancak, tasmalardan birinde bir delik açın. 

5mm çapında delik doğrudan karşısında 

bileziğin yan duvarından başsız vida. 

6 mm kabul etmesi için bu deliğe dokunun 

çapında 18 mm çapında soket vidası 

uzunluk. Yedi bileziği de ejektör yuvasının karşısındaki uçtan 
borunun üzerine kaydırın, 

ekstra delik ile delinmiş olan üçüncü yaka. Tasmaları öyle 
olacak şekilde istifleyin 

tüpün ucuyla tamamen aynı hizada 


ve ardından başsız vidaları sıkın. bu 


6mm lokma vida, cıvata sapı görevi görür 
ve şimdi içine vidalanabilir 

modifiye yaka, (Fotoğraf 33). eğer bakarsak 
Cıvatanın ön yüzü, doğrudan 

girinti, ejektör yuvası şunu göstermelidir: 
saat üç pozisyonu ve sürgü 


on otuza kadar idare edin (Şekil CC). tamamen 


monte edilmiş cıvata şimdi takılabilir 

Alıcı. Cıvata tutamacını çıkarın ve 

cıvatayı konumuna kaydırın. Şimdi vidalayın 
Cıvata tutamacını tekrar cıvatanın içine 


cıvata kolu yuvası. Ejektörden bak 
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ŞEKİL CC. 


alıcı duvarının sol tarafındaki delik, 

ve ejektör yuvasının görünür olduğunu kontrol edin, 
ve delikle doğru hizalamada. 

Gerekirse, cıvata tutamacını ayarlayın 

Hizalama elde edilene kadar pozisyon. Şimdi 

cıvata kolunu iyice sıkın, (Fotoğraf 34). 


Makat yüzü arasındaki boşluk 
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namlu ve cıvatanın ön yüzü olmalıdır 

şimdi kontrol edilecek. Bu ölçüm 

önemli ve genel olarak konuşursak, 

ince bir parça yerleştirmek mümkün olmalıdır 


Kart iki yüzey arasında. Boşluk 


cıvatanın içine çarpmamasını sağlar 
silah 'Kuru Ateşleme' ise kama yüzü, 
yani haznede kartuş olmadan. Yaka yığınını hafifçe ileri 


doğru hareket ettirerek boşluk artabilir veya 


ters etki için geriye doğru hareket ettirildi, 


Eğer gerekliyse. 


Fotoğraf 33: Tamamen monte edilmiş cıvata. 


Ejektör yuvasının konumuna göre konumunu not edin. 


cıvata kolu. 


Fotoğraf 34: Tamamen monte 
edilmiş üst alıcıya takılan Bolt. 
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Ejektör, otomatik sistemin bir parçasıdır. 

Harcanan kasaları "Atan" ateşli silah 

ateşleme sırasında fırlatma portu aracılığıyla 

döngü. Çok az istisna dışında, 

ejektör genellikle basit bir bıçaktan oluşur 

tabanına bağlanan 

geri tepme kasası tahrik ettiği için kartuş 

arkaya cıvata; böylece davayı dışarı fırlatmak 

ateşli silahı fırlatma deliğinden geçirin. 

İticiyi 6 mm'den yapacağız 

çaplı lokma vida X" uzunluğunda. bu 

vidanın ucu 2 mm kalınlığında eğelenir 

yaklaşık 5 mm uzunluğunda bıçak. Bir 

bıçağın kenarı daha sonra bir konik olacak şekilde törpülenir, 
böylece karşı kenar sonuç olarak bir nokta haline getirilir 
(Bkz. Şekil 'DD"). 

Ejektör artık ejektöre takılmıştır 

delik ve bir somun ile yerinde tutulur. 

Somun sıkılmadan önce ejektör 

sivri tarafı olacak şekilde yerleştirilmelidir. 

ejektör hazneye bakıyor. Bir kere 

ejektör yerinde, cıvatayı kaydırın 

birkaç kez ileri geri kontrol ederek 

ejektöre takılmaması veya takılmaması. 

Ejektörün ucu neredeyse kazımalı 

ejektör yuvasının alt kısmında, küçük bir 

Bunu başarmak için yeterli miktarda el uydurma gerekebilir. 
Ejektör çok uzunsa, 

Cıvatayı bağlayın ve çok kısaysa, 

silah açıkken kılıfları çıkarmamak 


şartlı tahliye. 
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İtici çok basit olmasına rağmen doğru uzunluğu önemlidir, 
(Bkz. Fotoğraf 35) 


ŞEKİL DD 


Machine Translated by Google 


Uygun Ev Yapımı Ateşli Silahlar 


Resim 36: Yay sarma makinası. 


Zemberek doğru uzunlukta olmalıdır, 

güç ve çap. yay çok ise 

güçlüyse, kartuş eylemi döngüye sokmak için yetersiz 
basınç üretecektir, 

ve otomatik olanı tek atışlık bir ateşli silaha dönüştürür. Yay 
çok hafifse, olmayabilir 

gerektiği kadar geri tepme kuwveti emer. 

Bu, üzerinde aşırı gerilime neden olabilir. 

eylem veya hatta bir kama patlaması gibi 

cıvata çok erken açılıyor. içinde işaret ettiğim gibi 
birinci cilt, doğruyu bulmaya çalışırken 

yayın gücü, uzunluğu ve çapı 

zor olabilir Bu nedenle kendi zembereğimizi sarmak bir 
zorunluluk olabilir. Bu 

ancak, ilk başta olabileceğinden çok daha kolaydır 
belli olmak. 

Yayı sarmak için 14 ft uzunluğa ihtiyacımız var 
şarjör yayı için kullanılan aynı 20 gauge yay telinin. 
Sarılmadan önce 

yay, basit bir yay sarma makinesi 


inşa edilmelidir. Makine şunlardan oluşur: 


sadece üç kısım; 25" uzunluğunda 19,05 x 


5mm (3/4" 3/16") düz çubuk, 23 4" uzunluğunda 


5,5 mm çubuk ve çelik yaka. mükemmel 

tüm makineyi inşa etmek mümkün 

bir saatin altında çalışır ve bir yayı sarmayı basit bir 
prosedür haline getirir, (Bkz. Şekil 

EE). 

Önce 5,5 mm (3/16") çapında bir delik açın 

Çubuğun her bir ucundan #2”. Sonra 4 4" 

her uçtan düz bir çizgi çizin. 

Çubuğu bir mengeneye sıkıştırın ve alanı ısıtın 
bu hattın bir gaz meşalesi kullanarak çeliğe kadar 
kırmızı renkte parlıyor. Sonunu bük 

bu konumdaki çubuk dik açıda 

ve ardından aynı işlemi 

çubuğun karşı ucu. Baz 

makinenin bölümü artık kullanıma hazır 

mandrel ile donatılmış, etrafında 

yay sarılmıştır. Bu 23 X" uzunluğunda 

5,5 mm çelik çubuk. bir ucunda 

mandrel içinden 1,0 veya 1,5 mm'lik bir delik deler 
çubuk, uçtan 1”. bükmek 

sarma kolunu oluşturmak için mandrelin karşı ucunu iki dik 
açıya ayırın. O olacak 

mandreli yerleştirmek için gerekli 

taban ve ikisinin konumunu işaretleyin 

kolu bükmeden önce bükülür 

şekil. Çubuğu ısıtmak için bir gaz meşalesi kullanarak 
iki virajın olduğu noktalarda 

yapılabilir, sap ile kolayca şekillendirilir 

bir çift pense. Mandreli içine yerleştirin 

taban ve bir ile yerine sabitleyin 

çelik yaka. Kolu çevirin ve 

mandrel sorunsuz dönmelidir. 

Makine şimdi bir mengeneye sıkıştırılmıştır 

ve zembereği sarmaya hazırız, 

(Fotoğraf 36). teli içinden geçirin 

deliği açın ve ucunu bir 

çıkmasını önlemek için düğümleyin. 


Yay telinin uzunluğu yerleştirilmelidir 


Machine Translated by Google 


Uygun Ev Yapımı Ateşli Silahlar 
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Machine Translated by Google 


Zemberek, Kılavuz ve Geri Tepme Kalkanı 


yayı sarmak için sabit basınç altında. 


En kolay yöntem, üzerinde durmaktır. 


her iki ayağı da yönlendirmek için her iki eli de serbest bırakarak 
teli çekin ve kolu çevirin. Solu kullan 

kolu çevirirken teli hafif bir açıyla tutun. Yay, mandrelin tüm 
uzunluğu boyunca dolana kadar döndürmeye devam edin. 


4 mm boşluk veya 


bununla ilgili olarak, her biri arasında var olmalıdır 
bobin. Bu boşluk, sarma sırasında teli daha büyük veya 
daha küçük bir açıda tutarak artırılabilir veya azaltılabilir. İlk 
üç veya dört bobin, kalan uzunluğu sarmadan önce telin 
tutulacağı açıyı belirleyecektir. Mandrel, tele yeterli gerilimin 
uygulandığını belirtmek için sarma sırasında hafifçe 
eğilmelidir. Düğümlü kısımdan ve fazla telden geçirin ve 


yay ile 


hala mandrel üzerinde, tamamen sıkıştırın 
birkaç defa. bahar geldikten sonra 
sıkıştırıldığı fark edilecektir 


yayın uzunluğu 16”den 


yaklaşık 11”. Mandrel bileziğini çıkarın ve 


için mandreli makineden dışarı kaydırın. 


yayı serbest bırakın. Şimdi yayı bir pense kullanarak 9 72" 


uzunluğunda kesin. 


Zemberek artık tamamlanmıştır ve yay kılavuz çubuğuna 
takılmaya hazırdır (Bkz. Şekil 'FF'). Kılavuz 114 mm 
uzunluğundadır. 

5mm çaplı çubuk. Bir ucu yuvarlatılmış, 

(konik) ve diğeri 6mm 

yaka. Yaka 7/7 mm uzağa konumlandırılmıştır. 


çubuğun sonu. 


1 “çaplı bir lastik musluk rondelasını kaydırın 
kılavuzun konik ucuna takın ve bileziğe değene kadar yukarı 


itin 
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WASHER 


ŞEKİL FF. 


Zemberek ve kılavuz çubuk ile 
inşa ettik, geri tepme kalkanı yapabiliriz, 
Cıvatayı tutmaktan sorumlu olan, 


kılavuz ve yay konumunda. 


GERİ TEPME KALKANI 


Makat ucuna takılan yaka 

üst alıcı zaten geri tepme görevi görüyor 
kalkan, ancak bir adım değiştirilmelidir 
daha öte. 2” çapında çamur kanadı 


rondela' bileziğe cıvatalanmalıdır 


Makatı mühürlemenin bir yolu olarak 
alıcının. Yıkayıcı gerekir 

6 veya 7 mm'lik bir deliği var. Çamur kanadı 
yıkayıcılar birçok farklı boyutta gelir 


ve cıvatadan yaygın olarak temin edilebilir 


Machine Translated by Google 


Uygun Ev Yapımı Ateşli Silahlar 


ve fındık stokçuları ve iyi donanım 

mağazalar. İlk olarak, yakayı yakadan çıkarın 

alıcı ve rondelayı geçici olarak 

yaka, Şekil 'GG'de gösterildiği gibi. bu 

yaka olabildiğince merkezi olarak cıvatalanmalıdır 
yıkayıcıya mümkündür. Başka bir yıkayıcı, herhangi 
1” üzerindeki çap, diğer tarafa yerleştirilir 

yaka sıkıştırılmış olacak şekilde yakanın 

iki yıkayıcı arasında. İyice 

somunu ve cıvatayı sıkın ve ardından iki tane delin 


2" rondela boyunca 3 mm çapında delikler 


ve tasmanın tamamı boyunca, (Şekil 
'HH). Bu iki delik konumlandırılmalıdır 

, ŞEKİL GG 
dört soket vida deliği arasında (bunlar 


bileziğin cıvatalanmasına izin verin 


alıcı). Yaka delme doğruluğu 


çok önemli. Delikler delinirse 


ya kesecekleri yanlış yerler dn 


vida deliklerine veya çok yakınından geçirin 


yakanın iç veya dış duvarı. İkincisi 


deliklere dokunmayı zorlaştıran; sonraki adım nedir? Her Gırn 


delikten bir musluk çalıştırın 

ve rondelayı şekilde gösterildiği gibi bileziğe cıvatalayın 
Şekil "l'de. Şimdi bileziği takın ve i 
ŞEKİL HH 
rondela düzeneğinin kama içine 

alıcı ve dört ile yerine sabitleyin 

soket vidaları. Bir çizici kullanın ve işaretleyin 

duvarlarını kullanarak yıkayıcının iç yüzünü 

alıcıyı kılavuz olarak Cıvataları sökün 

ve yıkayıcıyı çıkarın ve olacak 

Şekilde gösterildiği gibi bir kare ile işaretlenmiş 

7). Yıkayıcıyı bir mengeneye yerleştirin ve eğeleyin 

olana kadar her bir taraf aşağı doğru çizilir. 

Şekil 'KK'de gösterildiği gibi kare şeklindedir. 

üzerindeki keskin köşeleri hafifçe kaldırın. 

yıkayıcı, ardından gönyeyi güvenli bir şekilde cıvatalayın 


EKİL II 
pulu Şekil 'LL'deki gibi bileziğe takın. > 
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ŞEKİL LL. 


Zemberek, Kılavuz ve Geri Tepme Kalkanı 
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Fotoğraf 37: Tamamen monte edilmiş geri tepme 


kalkan. 


Resim 38: Geri tepme kalkanı, zemberek ve kılavuz 


çubuk. 


Geri tepme kalkanı artık bitti ve 

izin vermek için alıcıdan sökülmelidir. 

yay ve kılavuz takılacak, (Foto 37). 

Yayı kılavuz çubuğun üzerine kaydırın ve ardından bu 
tertibatı geri tepme kalkanına yerleştirin (Fotoğraf 38). 
Cıvatayı tamamen geri çekin ve bu konumda tutun. Koruyucu 
ve kılavuz tertibatını avucunuzun içinde tutun ve 


parmaklarınızı kullanarak 


yay yarı sıkıştırılmış konumda. 

Cıvatayı geri tutarken, yayı ve kılavuzu, kalkan tamamen 
takılana kadar cıvatanın içi boş ortasına (zember yayı 
girintisi) sokun. Sıkıştırılmış parçadaki gerilimi serbest 


bırakmak için bloğun öne doğru kaymasına izin verin. 


zemberek, ardından dört soketi vidalayın 
geri tepme kalkanını tutmak için vidalar, yay 


ve kılavuz çubuk konumunda, (Foto 39). 


Machine Translated by Google 


Uygun Ev Yapımı Ateşli Silahlar 


Cıvatayı birkaç kez geri çekin ve kontrol edin 


bağlanmadan sorunsuz hareket etmesi veya 
yayın herhangi bir yerine takılma ve 


kılavuz tertibatı. 


Üst alıcı artık tamamen monte edilmiştir 


(Fotoğraf 40) 


Resim 39: Geri tepme kalkanı 


alıcı. 


Fotoğraf 40: Tamamen monte edilmiş Üst Alıcı. 


NOT: Cıvata zembereği sarılmışsa yay sarma işlemi, yayın yerleştirirken biraz gergin olduğunu 
5,5 mm çaplı mandrel çevresinde fark edebilirsiniz. 

daha önce açıklandığı gibi, zemberek merkez boyunca cıvatanın içine. Bu durumla karşılaşılırsa, 

yumuşak bir şekilde kaymalıdır. Zemberekteki girinti, 8,8 mm çaplı bir matkap ucu 
cıvatanın. Ancak, kaçınılmaz nedeniyle kullanılarak hafifçe büyütülebilir. 


içine sızabilecek tutarsızlıklar 
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Machine Translated by Google 


Uygun Ev Yapımı Ateşli Silahlar 


İki eksiksiz alıcı tertibatı, 

şimdi birlikte cıvatalı ve gerekli 

ayarlamalar yapıldı, (Foto 41). Kaldırmak 

alt taraftaki iki lokma vida 

üst alıcının ve ikisini yerleştirin 

alıcılar bir arada. İki yarım, boşluk görünmeden 
birbirine sıkıca oturmalıdır. 

onların arasında. Ancak, ilk olabilir 

yüksekliğini azaltmak için gerekli 


magazin biraz iyi, bu nedenle besleme rampası 


alt tarafı ile karışmaz 

Cıvata. İki soket vidasını ve cıvatayı takın 

sıkıca birbirine iki bölüm, (Bkz. 

Şekil 'MM"). Kuyu ve dergi durağı henüz kalıcı olarak 
sabitlenmemiştir. 

yer. Bu onların doğru olmasına izin vermek içindir. 
kadar mümkün olmayan ayarlama 

silah tamamen monte edilmiştir. Dergi 

dudaklar cıvatanın alt tarafına temas etmelidir, 
ama hareket etmesini engellememeli 

sorunsuz bir şekilde ileri geri. Eğer gerekliyse, 
şarjörü kuyunun içine doğru itin 

dudaklar doğru konuma gelene kadar. 

Durdurucunun gevşek olduğunu ve izin vereceğini unutmayın 
dergi yukarı veya aşağı hareket ettirilecek 

gerektiği gibi. Kuyu da olmalı 

beslemenin ön ucu 

rampa cıvatanın alt tarafına dokunuyor, 

fakat yine civatalara müdahale edilmemelidir. 


pürüzsüz hareket. bu ikisi ile 


Yapılan ayarlamalar, kuyu ve stop can 
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yerine gümüş lehimlenebilir. yapmamaya dikkat et 
iki ayarı bozun, ardından ayırın 

iki alıcı Dergiyi çıkarın ve 

tüm iç parçalarından soyun. Şimdi cıvatayı çıkarın ve 
yaylı mandalı şarjörden çıkarın 

Peki. Akı ve düşük erime noktalı şerit lehim ile birlikte bir 
propan gaz torcu kullanın 

kuyuyu tutmak ve pozisyonda durmak için. Uygula 
dayanağın alt tarafına lehimleyin, böylece 

lehim eklemeye müdahale etmez 

Şarjörü silahın içine geri koyun. Çok fazla lehim 
uygulamayın, sadece birkaç damla 

durdurma konumunda tutmak için gereklidir. 

Propan gaz meşaleleri ve bidonları 

en iyi donanımdan yaygın olarak temin edilebilir 
mağazalar. Gaz bidonları bazen 

"propan/bütan karışımı" olarak anılır ve 

karışımı nedeniyle gümüş lehimleme için ideal 

gazlar, standart bir bütan meşalesinden çok 
daha yüksek bir sıcaklık verir. Akı uygulanmalıdır 
Lehimin gerekli olduğu alana 

çalıştırın ve ardından çelik ısınana kadar ısıtın. 

açık kırmızı renkte parlıyor. tutarken 

meşale konumunda, lehim çubuğuna dokunun 
lehim akana kadar sıcak çeliğe karşı. 

Gerekli miktarda lehim aktıktan sonra 

bağlantı, torç alevini çıkarın ve izin verin 

parçayı yavaşça soğumaya bırakın. Parça soğuduktan sonra, 
herhangi bir akı kalıntısını ve fazla lehimi temizleyin 
bir dosya ile ve ardından bir ortam kullanarak parlatın 
sınıf zımpara kağıdı. dergi iyi ki 

noktasında üst yan kenarı boyunca lehimlenmiştir. 
üst girintiden geçtiği yer. 

Şarjörü yeniden monte edin ve tutma yayını kuyuya 
takın. şimdi cıvata yapabiliriz 


iki alıcı tekrar birlikte. 


Machine Translated by Google 


Makineli Tabancanın Montajı 
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Machine Translated by Google 


Makineli Tabancanın Montajı 


Fotoğraf 41: Üst ve alt alıcılar birbirine cıvatalamaya hazır. 
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Machine Translated by Google 


Uygun Ev Yapımı Ateşli Silahlar 


Uygun bir askı çok önemlidir 

daha büyük herhangi bir ateşli silahtaki aksesuar 
tabanca, kolay taşıma aracı olarak 

silah. Açıkçası, eğer bir askı 

ticari olarak mevcut, bir tane satın almak 

yapmaktan daha basit. Ancak, olduğu gibi 

ateşli silahın kendisi, bunun olmadığını varsayacağız 
mümkün ve bir tane yapmak gereklidir. 

Gerçeklerle, iktidardaki kaçıklarla yüzleşelim 

bu günlerde silah, bıçak ve 

diğer günah keçisi nesneleri 

dilek. Bu güç çılgın kaçıklar yasaklayabilir 

sapanlar ve tutucular da. olacağını iddia edecekler 


Silah taşıyan suçluları durdurun!! 


Mükemmel uygun bir askı yapılabilir 

Aft uzunluğundaki köpek kablosundan veya 

atlar, inekler vb. için kullanılan daha uzun dizginler 
Bunlar herhangi bir evcil hayvandan kolayca temin edilebilir, 
binicilik veya çiftçilik malzemeleri mağazası ve 

iletamamen aynı malzemeden yapılmıştır. 

amaca yönelik tüfek askısı. tuvali tercih ederim 

ancak deri veya naylon aynı işlevi görür 


amaç. Kurşun veya dizgin 1” olmalıdır 


Fotoğraf 42: Askı tokaları. 
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ŞEKİL NN. 


1 1/8" genişliğinde ve siyah veya koyu yeşil renkte 
renk. Şimdi iki toka yapılmalı 

askıyı silaha takın. Bunlar 

2 mm'lik 30 x 25 mm'lik bir kesitten yapılmıştır 
kalın çelik levha, (Bkz. Şekil 'NN). 

Çizim 'A' gölgeli bölümleri gösterir 

Bu kaldırılmalıdır. için bir matkap kullanın 
istenmeyen iki bölümü kaldırın ve 

iki dikdörtgen deliği törpüleyin 

Çizim 'B'deki boyutlar. dörtlü tur 

bir dosya ile köşeler ve her kenarı parlatın 

ve tokanın yüzeyi zımpara ile, 

(Fotoğraf 42). Bu cila önemli 

çünkü herhangi bir keskin veya pürüzlü kenar 
askı malzemesini yıpratın veya kesin 

belirli bir süre. Tokalar merak etmeyin 
yaptığınız tam olarak aynı boyutta değil 
resimdekiler, sadece gereklidir 


askının toka deliklerine beslenmesi için. 


Şimdi askı uzunluğunu kendinize göre ayarlayın. 


kendi kişisel gereksinimleri. 


Machine Translated by Google 


Uygun Ev Yapımı Ateşli Silahlar 


Tamamen monte edilmiş ateşli silahın sağ ve sol yan görünümleri. 
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Machine Translated by Google 


Uygun Ev Yapımı Ateşli Silahlar 


Görüntü netliği nedeniyle, makine 

bu kitabın sayfalarında görülen tabanca, 

nihai bitmiş görünümünde gösterilir. 

Bu aşamadaki ateşli silahın hala 

ham metal görünümü, bu yüzden tartışacağız 
burada uygun bitirme yöntemi. 

Kullanılan sıcak tabanca mavileştirme işlemi 
silah fabrikası veya profesyonel 

silah ustasının böyle bir kitapta yeri yoktur. 

Sadece özel kimyasallar değil, 

gerekli, ancak mavileştirme tankları ve ısıtma 
aparat da. nasıl olduğunu gördük 

makineli tabanca inşa edilebilir 

yaygın olarak bulunan malzemelerden ev. 

Silahı kullanarak bitirmek sadece doğru 

evde uygulanan en basit yöntem. 

Sahip olduğum en iyi görünümlü silahlardan biri 
Bulunan her biri 'renklendirme durumu sertleştirmek' içindir 
ateşli silahın bileşen parçası. Bu olabilir 

gaz meşalesinden başka bir şey kullanılmadan yapılmıştır. 
Bu yöntem gerçek yüzey sertleştirme değildir, ancak benzer 
ve son derece iyi görünümlü bir yüzey sağlar. Cıvata, 
sararma ve yaylar haricinde tüm parçalar aşağıdaki 


yöntemle bitirilir. 


Tüm görünür dış yüzeyler 
kullanarak pürüzsüz cilalı bir yüzeye zımparalanmış 
ince zımpara kağıdı. daha iyi 


üfleme torcunu uygulamadan önce bitirmek, 


bitiş daha sonra daha iyi görünecektir. 
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Daha önce de belirttiğim gibi, bunu yapmak çok daha kolay. 
her parça yapıldıktan sonra parçaları cilalayın, 
her bölümü bitirmek zorunda kalmak yerine 


Bu aşamada silahın 


Önce üst ve alt kısmı bitireceğiz 

alıcılar. Tüm dahili parçaları çıkarın 

hariç üst alıcı 

ejektör. Alıcıyı dikey olarak yerleştirin 

çelik bir plaka veya başka bir yanmaz üzerine konumlandırın 
yüzey. Meşale alevini üste uygulayın 

alıcının ucu, bu şekilde tutarak 

çeliğin yüzeyinde ısı halkaları görünene kadar konumlandırın. 
Bu gerçekleşmeli 

bir propan varsayarak yaklaşık 30 saniye 

gaz meşalesi kullanılır. alevi hareket ettirmeyin 
etrafında, ancak aynı noktada tutun 

çeliğin renk değiştirdiği görülür. Şimdi 

alevi alıcının aşağısına doğru hareket ettirin 

ve her 2 inçlik aralıklarla 

yukarıda açıklanan süreç. tamamı ne zaman 
alıcının tarafı "ısıl işlem görmüş', çevirin 

alıcıyı etrafta dolaştırın ve 

diğer üç tarafta da aynı prosedür. 

Alt alıcı tam olarak bitti 

aynı şekilde. Tutacağı olduğu gibi çıkarmayın 
yerinde bırakılabilir, ancak tüm 

dahili hareketli parçalar çıkarılır. 

Şarjör de çıkarılmalı 

dergi gövdesi olmadan önce 

bitti. Namlu düzeneği olabilir 

olmadan komple bir birim olarak tamamlandı. 
tasmaları çıkarmak için, ancak 

ağır boru ölçüsü ve kalınlığı 

montaj, çeliğin ısıtılması 

uzun. Tetik ve koruma gibi küçük bölümler aynı şekilde 


tamamlanır. 
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Son Bitirme 


daha büyük bileşenler olarak yol. Açıkça 

ateşli silah aşağıdakilerden biri kullanılarak bitirilebilir 
soğuk tabanca mavisi kaplamalar şu adresten temin edilebilir: 
herhangi bir silah dükkanı, ama işlerin gidişatı 

oraya gitmek çok fazla silah dükkanı olmayabilir 
çok geçmeden ayrıldı! Bunun yanında ısı 

bitirme tedavi yöntemi daha 

dayanıklı ve bence daha iyi görünüyor. 

Soğuk maviyi kullanmaya karar verirseniz 

yöntem, sıvı almanızı tavsiye ederim 

ürünün sürümü. Belirtilmelidir, 

ancak, soğuk tabanca mavisi sıvının 

derin çizik izlerini örtmeyin 

tabancaların dış yüzeylerinde bulunur. 

Hangi bitirme yöntemi kullanılırsa kullanılsın, 

sadece miktarı kadar iyi görünecek 

önceden gösterdiğiniz çaba. Ayrıca not edin, 


gibi pek çok donanım ürününün 


mil kilitleme bileziği ve rondelaları 


genellikle çinko kaplıdır ve çinko müdahale eder 
mavileştirme işlemi ile. Bununla birlikte, çinko 

hızlı bir ıslatma ile kolayca çıkarılabilir 

Hidroklorik Asit içinde. öğeleri içinde bırakın 

maddeler duruncaya kadar asit solüsyonu 

"köpürme". Bu, tüm çinkonun 

Kaldırıldı. Anlamında 

pas oluşumunu engellemek, parçalar 

daha sonra sıcak bir kabartma tozu içinde ıslatılabilir 
önce solüsyon (soda ve sıcak su) 

parçaları mavileştirmeye devam ediyor. Fıçı 

ve cıvata düzeneklerinin olması gerekmez 

demonte edilebilir ve suya daldırılabilir 

tamamen birleştirilmiş iki çözüm. hangisi olursa olsun 
dış bitirmek için işlem uygulanır 

makineli tüfek yüzeyleri, ortaya çıkan 


bitiş hoş bir bitiş olduğunu kanıtlamalıdır. 


Bitmiş ateşli silahı gösteren renkli görüntü. 
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Ne düşündüğünü biliyorum; OLACAK MI 

PATLAMAK"? bunun cevabı 

anlaşılır soru olumlu bir HAYIR, 

silahın kullanılarak inşa edilmesi şartıyla 

aynı malzemeler ve yapım yöntemleri 

bu kitapta anlatılmıştır. Ancak, herhangi bir 

ev yapımı ateşli silah, sadece test etmek akıllıca olur 
önce silahı tek atışla ateşle 

şarjörü sonuna kadar doldurup tetiği çekmek!! Tek atış 
yapmak 

first ayrıca, varsa ne olduğunu görmeyi kolaylaştırır, 
ayarlamalar gereklidir. Başlangıçta, yük 

dergi ve horoz içine bir tur 

silah. Silahı kasaya doğrultun 

yön ve tetiği sıkın. bu 

kartuş ateşlenmeli ve kullanılmış kasa 

porttan dışarı atılmalıdır. 

Bu prosedürü tekrarlayın, ancak bu sefer 

şarjöre üç fişek ve 

tetiği sıkın. silah gerekir 

hızlı bir patlama ateşleyin. Sıkışma olmaması koşuluyla 
deneyimli, şarjör maksimum kapasiteye ve bir uzun 


patlamaya yüklenir 
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kovulabilir; dergiyi boşaltmak. 

Tetik herhangi bir zamanda serbest bırakılabilir 
ateşleme döngüsü sırasında ve sararma 

Cıvatayı tamamen kurulu halde geri kilitleyin 


konum. 


Çoğu .32/.380 otomatik ateşli silahın 

çok yüksek devir hızı ve amaca uygun makineli tabanca bu 
kuralın bir istisnası değildir. 

Tamamen dolu bir dergi boşalacaktır. 

yaklaşık iki veya üç saniye, yani rom 

hapşırmamak için. oldukça pahalı 

Yine de cephane cephesinde. için tam metal ceketli (FMJ) 
mühimmat kullanılmalıdır. 

Silahın güvenilir bir şekilde çalışması için. Fıçı 
uzunluk da önemlidir, çünkü 9 inçten daha kısa bir uzunluk 
yeterli üretmeyecektir. 


Cıvatayı güvenilir bir şekilde döndürmek için basınç, bu yüzden 


demir testeresi ile çok hevesli olun. 


Amaca Uygun Ateşli Silah amaçlanmamıştır (veya 
fabrika yapımı ateşli silahlarla hem görünüm hem 
de kalite açısından rekabet edecek şekilde tasarlanmış) 
kullanılan malzemelerin. Bu bir uzlaşma 
son çare silahı; çoğu zaman kullanılabilir 
yasal ve konvansiyonel ateşli silahlar 
yazarlarda olduğu gibi yasa dışı bırakıldı 
İkamet edilen ülke. Ancak, herkes için 
niyet ve amaçlar, Expedient 


Makineli Tabanca şu durumlarda geçerli bir ateşli silahtır: 


makul derecede inşa edilmiş 


özen ve detaylara dikkat. 
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Aşağıda gösterilen boru boyutları, Makineli Tabancanın ana bileşen parçalarını, yani 


alıcılar, namlu, şarjör ve sürgü, vb. oluşturmak için gerekli olanlardır. 


1) 30x30 x 2mm (Üst Alıcı) boruların yapımı için idealdir. 
doğaçlama ateşli silan namlusu. Piyasada bulunan birçok 


farklı tüp boyutu nedeniyle 
2) 30x30x1,6 mm (Alt Alıcı) 


'dikişsiz mekanik' ve 'dikişsiz 
3 25,40 mm x 12,70 mm * 12,70 x 0,91 Hidrolik 'boru, hemen hemen her kalibre ateşli silaha uyacak 
bir silah namlusu inşa etmek mümkündür. Mümkün 


ee i 
KM EKE EN ederi olduğunda, ateşli silahın tasarımının buna izin vermesi 


koşuluyla, silan namluları için ağır kalibreli borular 


0 EE) kullanılabilir. Bununla birlikte, bir silah namlusu yapmak 
için daha hafif çaplı bir borunun kullanılmaması için hiçbir 
7 Sİ) neden yoktur, ancak ikinci bir namlu ile takviye edilmesi 
SMT/SHT/ERW (Cıvata) gerekebilir. 
6) 15,88 mm x 34,93 mm x 1,6 mm ERW ekstra için boru veya bir dizi çelik yaka 


kuvvet. Boru üreticileri, kataloglarında nadiren borunun iç 
(Dergi Kuyusu) 
çapını verirler. 


Bunun yerine, sadece boruların dış çapı ve duvar kalınlığı 
7)40mmx20mmXx 1,6 mm ERW 
sağlanır. 
(Kavramak) Delik boyutunu hesaplamak için duvar 
kalınlık iki ile çarpılmalı ve 
8) 50,80 mm x 1,6 mm (2" x 16g) bu ölçümden düşülen 
boruların dış çapı. Örneğin, bir 


(Tetik Koruma) 
2.50mm et kalınlığı iki katına çıkar ve 


ERW boruları, alıcıların ve şarjörlerin yapımında veya takviye 5 mm olur. 14 x 2,50 mm tüp için, 


veya artırmak için manşon olarak çok kullanışlıdır. hesaplama şu şekilde olacaktır;- 


Tüp çapı 14mm 


başka bir tüpün çapı. Olmamalı Ni 
Duvar kalınlığı 5 mm 


başka bir şey olmadıkça silah namlusu için kullanılır . 
ii i Delik çapı - 9mm 


kaynaklı dikişi sayesinde mevcuttur 


yapı. SMT ve SHT kategorisi 
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Doğaçlama ateşli silah namluları için .22 rimfire'dan 12 gauge av tüfeğine kadar boru boyutları. 
Dikişsiz Mekanik Boru (SMT) ve Dikişsiz Hidrolik Boru (SHT). 


KALİBRE GEREKLİ BORU BOYUTU (mm) DELİK ÇAPLImm) 
.22 Çember ateşi 9.53x2.03(SMT) 5.47 


9.52 x 2.03 (SHT) 5.46 
25 ACP 12.70x 3.25 (SMT) 6.20 
32 ACP 1429x325(SMD) 7.79 
384.357 15.88 x 3.25 (SMI/SHT) 9.38 
19,05x4.88 (SMD) 9.29 
9mm/380 1429x264 (SMT) 9.01 
14.00 x 2.50 (SHT) 9.00 
15.00 x 3.00 (SHT) 9.00 
44/,410 2064x488 (SMT) 10.88 
19.05x4.06 (SMT) 10.93 
.45 ACP 17.46x2.95 (SHT) 11.56 
12 ayar. 26,99 x 4.06 (SMT) 18.87 
28.58 x 4.06 (SMT) 20.46 
28.00 x 4.00 (SH) 20.00 
30.00 x 5.00 (SHT) 20.00 

Burada listelenen tüm boru boyutları, mükemmel bir 'Bullet to Bore' uyumu sunar. Tümü, uygun 


hazne oyucu kalibresiyle hazneleme gerektirecektir. 
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Aşağıdaki tedarikçi listesi dünya çapında yüksek kaliteli 'hazneli raybalar' göndermektedir. Fiyatlar 
değişebilir, ancak bu yazının yazıldığı sırada, Chamber raybaları .22'lik bir rimfire raybası için yaklaşık 35 
$'dan (20 £) başlıyor. Bu kitapta yer alan makineli tüfek için .32 veya .380 auto'da bir rayba gereklidir. 
Bunlar yaklaşık 55 $ 'dan satılıyor. 


İnternette çok sayıda oda rayba tedarikçisi vardır ve aşağıdaki liste sadece küçük bir örnektir:- 


FAYDALI ADRESLER: 


DAVID MANSON HASSAS REAMERS 
820 EMBURY YOLU, 
GRAND BLANC, MI 48439, (Tel: 810 953 0732 


(Faks: 010 953 0735 


E-posta: David&©mansonreamers.com 


Www.mansonreamers.com 


CLYMER İMALAT A.Ş. 
1645 BATI HAMLIN YOLU, 
ROCHESTER TEPELERİ, MI 48309, (Tel: 248 853 5555 


(Faks: 248 853 1530 


E-posta: cliymer&clymertool.com 


www.clymertools.com 


SHAWNTIE ARAÇLARI, 
840 KB 6. CADDE, SUİTE, 


HİBE GEÇİŞİ VEYA 97526 (Tel: 541 471 9161 


E-posta: reamersGatt.net 


www.reamerrentals.com 
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kullanmanızı şiddetle tavsiye ederim 

kesmek için profesyonel olarak taşlanmış rayba 
herhangi bir varilin odası. Ancak, eğer öyleyse 
kendi oyucunuzu oluşturmak için gerekli olan 

aşağıdaki yöntem kullanılabilir. Birinci ciltte kestiğimiz 
odanın aksine, bir 

konik pim oyucu, düz cidarlı kasa 

.32 ve .380 kartuşlarının sayısı şu anlama gelir: 
doğaçlama bir oda kullanılarak kesilebilir 

bir dizi üç matkap ucu. .32 için 

odası için bir adet 7,8 mm'lik matkap ve 

iki, 8,5 mm ve .380 için 9 mm'lik bir matkap 

ve iki adet 9,5 mm çapında. hangisi olursa olsun 

iki kalibreyi kesmek gerekebilir 

için bir oda, tek fark 

kullanılan matkapların çapı, diğer tüm 

ölçümler aynı kalır. Yapacağız 

.32 kartuş için hazneyi kesiyormuş gibi ilerleyin. İlk olarak, 
üç adet 78 mm veya 

civarında, 14.29 mm namlu uzunlukları 

tüp gereklidir, (Bkz. Şekil '00"). Biz 

bunlara bundan böyle 'Raylayıcı Tüpler' adını verecek 
Açık. Her birinin iç çapı (ID) 

üç tüp önce kullanılarak oyulmalıdır 

yukarıda verilen üç matkap boyutu, yani bir 

boru bir çapa kadar oyulur 

7,8 mm ve kalan iki tüp 

8,5 mm çapında. Şekilde görülebileceği gibi 

ekteki çizim, rayba borusu No1 

7,8 mm matkabı ve No2'yi kabul eder ve 


No3 tüpler 8,5 mm'lik matkaplar. .380 için 


oda No1 tüp 9 mm'yi kabul eder 


matkap ve No2 ve No3 tüpler 9.5 
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mm matkaplar. Tüpleri oyduktan sonra, bir 

bir soket kabul etmek için delik açılmalıdır 

şekilde gösterilen konuma vidalayın. 

eşlik eden çizim. Amacı 

lokma vida, matkapları sıkıca tutmak içindir 

pozisyonda. Yalnızca bir matkap, 8,5 mm 

(.380 için 9,5 mm), herhangi birini gerektirir 

'rayba seti' yapılmadan önce değişiklik yapılabilir 

odayı kesmek için kullanılır. Bunun noktası 

matkap çıkarılmalı ve bunu yaparken, 

düz uçlu bir kesme aleti oluşturun. Bu olabilir 

dokunarak oldukça kolay bir şekilde elde edilebilir. 
matkabın ucu, tezgah taşlama makinesinin çıkrığı 
üzerindeyken, 

aynı anda, matkabı yavaşça döndürerek 

nokta eşit olarak kaldırılır. Buna değer 

Bir matkap presi varsa, 

size göre, matkabın noktası şu olabilir: 

basitçe koyarak doğru bir şekilde kaldırıldı 

mandreni delin ve alçaltın 

bir kum üzerinde dönen matkap (Carborundum) 
taş, ancak, delme noktasının çoğu 

yine de tezgahı kullanarak önce kaldırmanız gerekiyor 
matkap pres yöntemini kullanmadan önce öğütücü 


tatbikatın sonunu bitirmek. 


Düz uçlu matkabın iki kesme kenarı 
şimdi dikkatlice yeniden bilenmelidir 
ikisinin arka kenarlarına 'dokunmak' 
bir tezgahın tekerleğine karşı kesiciler 
öğütücü Bu prosedür yeniden benzer 
hariç, bir matkabın ucunu bileme 


amaçlarımız, tatbikatın sonu artık bir 
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ŞEKİL '00' REAMER YAPISI. 


edges 


No 3 
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ev yapımı rayba 


düz uçlu kesme aleti. Her matkabı yerleştirin Son (No3) raybayı kullandıktan sonra, 

ilgili oyucu tüpüdür ve No1 oyucu namlu borusuna geri döndü 

16 mm çıkıntı yapana kadar No1 matkap ve birkaç kez döndürün. Bu olacak 

rayba borusunun ucu, (matkap hariç mevcut herhangi bir çapak kaldırmak için gerekli 
nokta). Şimdi No2 ve No3 matkaplarını ayarlayın odanın dibinde, neden olduğu 

sırasıyla 13 mm ve 14 mm'ye. bu düz uçlu No3 rayba aletinin kullanımı. 

Matkap ölçümü her ikisi için de aynıdır Son olarak, bir tel namlu temizleme fırçası kullanarak metal 
.32 ve .380 kalibreler. Her tatbikat yapıldığında talaşları vs. temizleyin. 

Yukarıda verilen ölçülere göre ayarlandığında, kullanım namlu ve haznenin içinde. 


sırasında matkapların hareket etmesini önlemek için her bir Oda şimdi kesildi ve olması gerekiyor 


alyan vidayı sıkın. il YALE ile 
bir kartuşu hazneye kaydırmak mümkündür. Kartuş içeri 


Düz bir taraf şimdi zemin üzerine taşlanmalıdır. 
kaydırılmalıdır 


olabilmeleri için her bir matkap sapının yanında i 
serbestçe ve kendi hızıyla 


döndü bir standart kullanarak 'musluk N 
durmadan önce. Bu noktada kartuşun tabanı 3 mm çıkıntı 


İngiliz anahtarı/Tutucu". Rayba seti yapılmadan önce 
yapmalıdır. 


sağlamak için bir kılavuz tüp kullanılmalıdır. daha önce gördüğümüz gibi namlu kamalarından 


hazne doğru bir şekilde kesilir. Bu ÇA 
Yedinci Bölümde. 


6 W"ila 7" uzunluğundaki 20,64 x 2,95 mm borudan daha 


: Kartuş yerleşimini kontrol ettikten ve kestikten sonra 
ayrıntılı bir şey yoktur. 


hazne ağzı eğimi, yapabiliriz 


Doğaçlama rayba setimiz artık hazır N , 
namluyu yeniden monte etmeye devam edin. 


kullanmak için. Hazneyi kesmek için şu şekilde ilerleyin: 


takip eder. Namlu borusunu sıkıca sıkıştırın e e 


mengene çenelerine yaklaşık 45 derecelik bir açıyla mengene ovaslnı Keşmek için ideal hir yöntem 


a ateşli silah, ancak profesyonelce olması yeterli olacaktır. 
ve kılavuz tüpü 


namlunun sonu. Şimdi No 1'i kaydırın zemin hazneli oyucu, herhangi bir nedenle, 
Ekteki Fotoğraflar, 45 ve 46'da gösterildiği gibi kullanım dışı. Bununla birlikte, orijinal makalenin çok 
kılavuz tüpün içine rayba ile matkapla yerleştirin. olduğunu belirtmekte fayda var. 


yaygın olarak bulunabilen, buna değer 
Her bir rayba matkabı, olduğu sırayla kullanılır. 


birine yatırım yapmak. Onlar nispeten 
numaralı, yani bir, iki ve üç. Uygula 


ucuz ve bölme yapmak 
az miktarda kesme bileşimi, eğer 


YE herhangi bir silah namlusu hızlı ve kolay bir işlem. 
hazneyi kesmeye devam edin. Yavaşça dön 

her oyucu aynı anda 

az miktarda forward uygulayarak 

her oyucu tamamen kesene kadar basınç 


ilgili derinliktir. Kesme işlemi sırasında aralıklarla haznenin 


içindeki metal talaşlarını temizleyin. 
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Fotoğraf 45 ve 46: Üç parçalı rayba aleti; ve üstü, hazneyi kesmeye hazır namluya takılır. 


Düz uçlu No3 rayba aletine dikkat edin; soldan üçüncü gösterilmiştir. 
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Bu kitapta yer alan makineli tabanca 

popüler .380 etrafında da inşa edilebilir 

sadece hafif otomatik tabanca kartuşu 

için gerekli olan değişiklikler 

dergi, cıvata ve namlu. Sadece bireysel gereksinimlere 


bağlıdır. 


kalibre ateşli silah mermilidir. 


Namlu tam olarak kullanılarak inşa edilmiştir 
Bölümde açıklanan aynı prensipler 

Yedi. Tek fark, kullanılan borunun boyutudur. 14,29 x 2,64 
mm uzunluk 

.380'i oluşturmak için SMT tüpü gereklidir 
varil. Tüp 9” veya 10” olmalıdır 

uzunluk ve .380'i kabul edecek şekilde odacıklı 
uygun kalibreyi kullanarak kartuş 

oda oyucu. hazneli olduğunda, 

kartuşun tabanı 3 mm çıkıntı yapmalıdır 

varil makatından. oda 

ağız tamamen aynı şekilde yivlidir 

.32 namlu için açıklandığı gibi. 

Daha sonra mil kilitleme bileziği oyulur 

ve namluya takılır. 380 namlu 

şimdi bitti ve şuraya takılabilir: 


alıcı. 


olabilecek iki tüp boyutu daha vardır. 
durumunda .380 namlu için kullanılır 


14,29 x 2,64 mm boru mevcut değil. 


Bunlar 14 x 2,50 mm ve 15 x 

3.00mm tüpler. Her ikisi de bir delik boyutu sunar 
tam olarak .380 (9 mm) ve bunlardan biri 
makine için mükemmel bir alternatif 


tabanca namlusu. Ancak, eğer ikisinden biri 
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yukarıdaki tüpler kullanılırsa, yakalar 
14'lük bir rayba kullanarak raybalamayı gerektirir 


veya sırasıyla 15mm çap. 


DERGİ MONTAJI 


.380 için şarjör yapısı 

kartuş .32 ile aynıdır, 

tek fark tüpün ölçüsü 

şarjörü ve şarjör dudakları arasındaki mesafeyi oluşturmak 
için kullanılır. bu 

dergi kuyusu, takipçi ve zemberek 

herhangi bir değişiklik gerektirmemelidir. 

için 1” x 7" boru uzunluğuna ihtiyacımız var. 
duvar kalınlığına sahip .380 dergisi 

1,22 veya 1,50 mm (yerine 

.-32 dergisi için kullanılan 1,6 mm). 

İkinci boru, 1/2” (12,70 mm x 

0,91 mm) her iki kalibre için aynı kalır 

dergiler. Kullanılan biraz daha ince gösterge 
.380 dergisi için 

boyutları içinde dergiler ve bir olarak 

sonuç, dergi .380'i kabul edecek 


kartuş. 


Şarjör dudakları, 


.32 için kullanılan aynı form bloğu 


dergi, dudaklar hariç .380 olmalı 

'ayarlansın', böylece aralarındaki mesafe 

yaklaşık 9 mm. Belli bir miktar 

el uydurma için beklenmelidir 

Hangi kalibre dergisi olursak olalım 

bina, güvenilir bir şekilde çalışmasını sağlamak için 


olabildiğince. 
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380 Dönüşüm 


CIVATA MONTAJI .380 NAMLU, CIVATA VE MAGAZİN 


İÇİN GEREKLİ BORU ÖLÇÜLERİ. 
Cıvatada sadece bir değişiklik gereklidir 


kabul etmesi ve çalışması için montaj 


.-380 kartuşu kullanarak. Bu değişiklik 


NAMLU 14,29 x 2,64 mm SMT (veya 
14Xx2,50/15x3,00) 


kartuş girinti boyutları olmak 


sekizinci bölümde tartışılmıştır. varsayarsak biz 


.380)lik bir cıvata oluşturuyorsanız, yalnızca kartuş girinti CİVATA 12,70 x 2,03 mm SMT/SHT/ERW 
çapını artırmak gerekir 

(kesirli olarak) konik kesme aletini kullanarak, Şarjör 25,40 x 12,70 mm (1” x W” 
.380'in tabanına izin verecek şekilde x 1,22 mm) (veya 1,50 mm) ve 
derinliğine kadar girintiye (koltuk) kadar kartuş 12,/0x0,91mm(4” x 20 ayar) 

2 mm, sekizinci bölümde gösterildiği gibi. yuvarlak boru. 


Unutulmamalıdır ki, bu değişiklik 


sadece ilk sırasında yapılabilir 
cıvata montajı aşaması ve sonrasında değil 


ateşleme iğnesi çubuğu takıldı. 


Ateşleme iğnesi çıkıntı ölçümü 


.32 kartuş ile aynı, yani kartuş girintisinin yüzünden 1 mm.2 


İTİCİ 

Ejektör herhangi bir şey gerektirmemelidir. 
uzunluğuna veya genişliğine göre değişir. 
Bununla birlikte, az miktarda el uydurma 


gerekli olabilir. 


NOT: .380 cıvatanın "ömrü", kaçınılmaz olarak 


.32 cıvatanınkinden daha kısadır. Bunun nedeni, 
daha büyük çaplı .380 kartuş kullanımının neden 


olduğu .380 kartuş yuvasının duvar kalınlığındaki 


azalmadır. Bu nedenle .380 cıvatanın daha sık 
aralıklarla değiştirilmesi gerekecektir. 
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İlerleyen sayfalardaki çizimler, 

Cıvata bir torna kullanılarak işlenecekse kullanılır (Bkz. Şekil 
'PP. çıkarına 

Cıvatanın mümkün olduğu kadar güçlü ve dayanıklı olmasını 
sağlamak için, 

uygun bir çelikten işleyin. Biz değil 

Cıvatayı sertleştirmek ve temperlemek istiyorum 
kaçınılmaz nedeniyle işlemeyi takiben 

bunu yapmakla ilgili 'tekniklikler". 

Sertleştirme istense de, 

ortalama bir hobici için, bir 

gerçekleştirilemez önerme. gerçek boyut 

Cıvatanın (çapı) gerekli olacaktır 

gibi uygun bir ısı kaynağının kullanılması 

ateş tuğlası düzenlemesi veya küçük bir fırın 
Bileşeni ısıtmak için 

gerekli sertleşme ve temperleme sıcaklıkları. yeteneğinden 
bahsetmiyorum bile 

bu tür teknikleri ve ekipmanları kullanın. 

Örneğin bir sararma gibi küçük parçalar, 

tetik veya ateşleme iğnesi kolayca ısınır 


bir propan gaz meşalesinden başka bir şey 


zaman işlenecek kadar 'yumuşak'. 

Bu çelikler bizim için uygundur 

gereksinimler (ve diğerleri) 

makul derecede şok ve aşınma direnci gereklidir. Önceden 
sertleştirilmiş iki 

uygun bulduğum çelikler (ve 

bulmak oldukça kolay olacak) 

709M40 (EN19T) ve 817M40 (EN241). 

Bu tür malzemeleri satın almanız gerekecek 
'özel bir çelik hissedarı'ndan, yani bakın 

'Çelik'in altındaki 'Sarı Sayfalar'da 

Bölgenizdeki bir tedarikçinin hissedarları. 

'Net'te arama yapmak da iyi bir fikirdir. 

Bu tür çelik, 

örneğin yumuşak bir çelik, özellikle de 

teslim ettirmelisin, ama olabilirsin 

kısa bir uzunluğu 'numune' veya 'off-cut' olarak 
satın alabilir. Her zaman ne zaman kontrol et 
'T'de olacak şekilde çelik satın almak 

durum', önceden satıldığı anlamına gelir 


sertleştirilmiş hali Bazı çelik üreticileri 


ayrıca kendi markalarının 'özel' reklamını 


kullanılmadan işlendi (herhangi bir yerden temin edilebilir). ön sertleştirilmiş durumdaki çelikler ve 


hırdavatçı) ve bir kova yağ veya su 

işi söndürmek için. daha büyük 

bileşen için sorun teşkil etmez 

ortalama birey. 

Ancak her şey kaybolmaz çünkü çelikler 

önceden sertleştirilmiş olarak mevcuttur ve 
temperli koşullar. Başka bir deyişle, 

çelik, önceden "raftan" çıkar 


sertleştirilmiş durumda, aynı zamanda 
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Bunlardan birini satın almaya karar verirseniz, 
çeliğin uygun olduğundan emin olmalısınız. 
senin amacın. Genel olarak söylemek gerekirse, gerekir 


yüksek çekme, şok ve aşınma direnci 


kategorisine girer. Sahip olduğum alaşımlı çelikler 


listelenen bunlara iyi bir örnektir 
gereksinimler ve oldukça kolay 


bulun. 


Cıvatayı işlemek basittir 


Machine Translated by Google 


Makinist Çizimleri 


torna sahibi için tornalama prosedürü. Başlangıç tam olarak girinti yüzünden 1 mm çıkıntı yapın 
yuvarlak çubuk kesitli, en az 26 mm oturmuş (D2). 


çapında ve cıvatayı işleyin 
Şekil 'E", .380 cıvata. için tüm boyutlar 


.32 cıvata, .380 cıvataya eşit olarak uygulanır, 


aşağıdaki boyutlar:- 


Şekil 'A'ya bakıldığında, Dış çaplar (OD) Cıvata toplam kartuş yuvası (E1) hariç 9,7 mm ila 
uzunluğu (OAL) 131 mm'dir. 10,0 mm çap ve ön kısım (E2), 13,5 mm 'DÇ'.3 


Ön kısım (A1), bir OAL'ye çevirin 


53 mm ve 13 mm Dış Çap. Kalan uzunluğu (A2) ideal olarak 
Şekil 'E", Cıvata kolu deliğini konumlandırın 


Cıvatanın arka yüzünden 50 mm. 


26 mm'lik bir OD'ye çevirin. 


Şekil 'B'; 5,5 mm çapında bir matkap ucu kullanarak 
zemberek/kılavuz girintisi (B1) 

100 mm derinliğe kadar işlenmiş. bu 
girinti daha sonra bir derinliğe kadar yeniden sıkılır 


9 mm çapında bir bit kullanarak 74 mm. 


Kartuş Yuvası. Kartuş girintisi 
(B2) 9mm çapında işlenir 


ve2 mm derinlik. 


Şekil 'C" İtici cıvata yuvası. Makine yuvası (kanal) 32 mm 
uzunluğa ve 3 mm'ye kadar 

genişlik (C1). Yuva derinliği 4 mm'dir (C2). 

Yuva herhangi bir noktada işlenebilir 


bu aşamada cıvata yarıçapı. 


Şekil C3, Cıvata kolu konumu (kartuş yuvasına bakıldığında). 


Cıvata sapı deliğini 45 derecelik bir açıyla delin 


6 mm derinliğe kadar ejektör cıvata yuvası. Musluk 


6 mm çaplı bir soketi kabul etmek için delik 


vida. 


Şekil'D", İğne deliği. 1,5 mm'ye kadar matkap 

çap (D1) ve 12 mm derinlik (D2). 

Pim 1,5 mm çaplı matkap sapından oluşur 13 mm 
uzunluğunda. Rulmanı kullanarak pimi sabitleyin 


yapıştırıcı veya benzeri ürün. Pin gerekir 
3 Not: Cıvatanın güvenilir bir şekilde çalışmasını 
sağlamak için belirli bir miktarda 'elle takma' 
gerekebilir. 
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.32 CİVATA ÖLÇÜLERİ 


(Tüm ölçümler milimetre cinsindendir) 


| i FIG.C 
Ni — ARE. 3 > 
cl 1 
| 
! N ) 
/ Imm 
” N D2 ——|)—<— 
A AN 
.—— — 13 8 EN Rİ 


FİGURE PP? 
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.380 CİVATA ÖLÇÜLERİ 


(Tüm ölçümler milimetre cinsindendir) 


-— — 13.5mm —— — .—— 


FIG.E 


BOLT HANDLE POSITION 1 * <<< 50mm ——>- 
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ŞEMATİK ÇİZİM BİLEŞEN LİSTESİ. 


1. ASMA DÖNGÜSÜ. 

KILAVUZ ÇUBUĞU 3. 

AKTARMA YAYI 4. SÜRGÜLÜ 

5. SÜRGÜLÜ 

KOLU 6. SÜRGÜLÜ 

DURDURUCU 7. İTİCİ 8. 

NAMLU TUTUCU 9. 

NAMLU 10. MAGAZİN KUYUSU 11. 
MAGAZİN 12. 

MAGAZİN DURDURUCU 13. 
TABAN PLAKASI YAYI 

14. YAY TUTUCU 15. TUTUCU 
CİVATA 16. KESME YAYI 17. KESME 18. 
TETİK KORUYUCU 19. TETİK 

20. TUTAMAK 
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.32/.380 Machine 
Pistol Mk 


The following machine pistol design is 
similar to the .32/380 Machine Pistol, 
except for an alternative bolt and 
mainspring design and slightiy different 
receiver dimensions. The firearm cannot 
be constructed entirely by hand but 
reguires the use of alathe to construct the 
bolt and recoil shield. However, the firearm 
is easier to build due to a simpler bolt 
design. The upper and lower receivers are 
constructed from the same 30 x 30mm 
tubing discussed eadrlier. The following 
plans are an alternative construction 


method:- 
UPPER RECEİVER 


The upper receiver is slightly longer at 
114" (298mm). The following drawings, 
(Upper receiver recess positions), illustrate 


the upper receiver recess dimensions. 


LOWER RECEIVER 


The lower receiver templates are used in 
the usual way and the recess positions 
marked. The lower receiver being 11 1/8" 
(283 mm) in lengih. When the receivers 
are temporarily clamped together (using 
the two hose clips we used earlier), the 
breech end of the upper receiver must 


overlap the end of the lower by ömm. 


BOLT ASSEMBLY 


The bolt is a simple assembiy consisting of 
a 7" long section of '/" diameter high 
tensile bolt, and a series of six '/4" shafi 
lock collars. The '2" bolt section should 
have a tensile strength of 12.9 idealiy. First, 
remove the bolts head and thread, Figure 
'A', and using a lathe, trim each end of the 
bolt until it has an overall lengih of 4 3/8" 
(1TTmm), Figure 'B'. The carlridge recess 
and ejector slot are now cut (so suit 
calibre) into one end of the bolt section. 
At the opposite end, a series of six VEM 
collars, (Figure 'C') are fifted and retained 
with bearing adhesive or a similar product. 
The bolt handle is now screwed into the 
third collar from the rear of the bolt. The 
third collar remains moveable to allow the 
bolt handle to be adjusted as necessary to 


align with the bolt handle slot. 
RECOJL SHIELD 


The recoil shield is machined from a 
section <f round bar. As shown in the 
illustration, (Page 8), the shield has an 
overall length of 68mm. A simple piece of 
ordinary mild steel is perfecily adeguate 
for this. The shield is secured in position 


with four ömm diameter socket screws. 
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MAINSPRING 


The mainspring cannot be successfuliy 
coiled by hand due to the heavy gauge of 
wire reguired to make the spring. There 
are İwo options available. The first is to 
locate and purchase a spring of the 
correct dimensions, and the second is to 
have a spring specialiy made. Many 
spring manufacturers hold large stocks of 
ready made springs, and it may be 
possible to find a spring of the correct 
dimensions. However, the second option 
is by far the easiest. Having a spring made 
may sound like an expensive option but 
the cost is guite reasonable, especialiy if 
the spring is made by one of the smaller 
manufacturers, who may even coil the 
spring while you wait or for next day pick 
up. The main cost in having a spring coiled 
is in the setting up of the machine, rather 
than in the cost of the material used. It is 
usualliy possible to have a one metre 


length of spring coiled (out of which we 


can cut about six individual mainsprings) 
for about £15. This means that each spring 
costs less than £3 each, not bad for 
the firearms fourth most imporlant 
component! Rather than spending time 
looking for the correct spring “off the 
shell", it is far easier just to supply the 
reguired spring dimensions fo the 
manufacturer and have ihe spring 
specially made. It is guick, easy and 
relatively cheap. For the Mkil machine 
pistol We reguire a compression spring, 
25mm in diameter (OD) and coiled from 
15 gavge wire. The spring should be coiled 
from standard carbon steel wire. Once the 
length of spring has been acguired, if may 
be cut into 6" lengihs, this being the 
correct length for use in the Mkll machine 
pistol. Alternatively if you wish to spend a 
few pounds more, the manufacturer will 
automatically cut the spring into 6" lengiths 
as ii comes off the machine, saving you an 
extra job. Look under 'springs' and 'spring 


manufaciurers' in 'yellow pages”. 
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Üst ve alt alıcı 


düzeneği 
ei 
(Ölçüler milimetre cinsindendir) 
Üst ve alt alıcı tertibatı iki hortum 
kelepçesiyle birbirine kenetlendiğinde , gi 


'A'da gösterildiği gibi üst alıcı alt 
tarafla 6 mm örtüşmelidir . 


'B' tetiği için yuva, alıcının arka 
ucundan 58 mm uzağa yerleştirilmiştir 
ve 17 mm uzunluğundadır. Tetik 
korkuluğu yuvası 'C', alıcının önünden 
51mm uzağa yerleştirilmiştir ve 3mm 


uzunluğunda ve 12,7 mm (1/2) 
genişliğindedir. 


58 —-— — 
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ALT ALICI MONTAJI 


KALELER AAA 


iz 


gümüş lehim kullanılarak yerine sabitlenir. 


Tetik koruması, tutamak ve soket vidaları 'a', 'b', 'c' ve 'd' noktalarında 
| 'd'lokma vidası, sarma yayının gövdeye takılmasını sağlar. 
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ŞABLONLAR 


Trigger 
(Steel plate) 


Trigger guard 
1/2 x1/8” 
Flat bar 


Sear 
(Hexagonal key) 
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RECOJL SHIELD CONSTRUCTION 


The recoil shield is machined from a section of steel bar to the 
following dimensions. 


(Measurements in millimetres) 


Following machining the recoil shield should look like the one 
illustrated below. 
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BOLT ASSEMBLY 


i NAAANANANN 


CUT v CUT 


The bolt section is cut to an overall length of 112mm. | 


Cut cartridge recess and 
ejector slot. 


Bolt Handle 


Fitsix 4” collars and screw in bolt handle 


Machine Translated by Google 


.32/.380 Makineli Tabanca Markll 


Bu şematik çizim, MKII tasarımının 
basitliğini göstermektedir. 
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